Systemformars ekonomiska påverkan : en kostnadsframställning av vägg- och valvsystem vid nybyggnation by Dahlström, Magnus
  
Systemformars ekonomiska 
påverkan  
- en kostnadsframställning av vägg- och 
valvsystem vid nybyggnation  
 
 
 
 
Magnus Dahlström 
 
 
 
 
LUNDS TEKNISKA HÖGSKOLA 
LUNDS UNIVERSITET 
 
Avd Byggnadsmaterial 
 
 
 
 
 
 
 
 
TVBM-5088                                  
 
Lund 2012 
 
  
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ISRN: LUTVDG/TVBM--12/5088--SE (1-72)  
 
ISSN: 0348-7911 
 
Lunds Tekniska Högskola    Tel: 046-222 74 15 
Byggnadsmaterial    Fax: 046-222 44 27 
Box 118 221 00 LUND 
                                                                                       
www.byggnadsmaterial.lth.se 
  
   
 
Förord 
Examensarbetet omfattar 30 högskolepoäng och är den avslutande delen i 
civilingenjörsprogrammet Väg- och Vattenbyggnad vid Lunds Tekniska Högskola, LTH. 
Arbetet utfördes under Sommaren 2011 till maj 2012 på avdelningen för Byggnadsmaterial. 
NCC Construction i Borlänge har bidragit med nödvändig finansiering, material och lokaler 
för arbetet.  
 
Jag vill tacka min handledare Katja Fridh på LTH och min handledare Mikael Jansson på 
NCC Construction i region Dalarna som bistått med nödvändiga bistånd för att kunna 
genomföra uppgiften.  
 
Tack till alla som ställt upp med intervjuer under projektets gång och gjort denna rapport 
möjlig.  
Från Dalarna: Elliot Eliason, PERI-Form. Stig Norgren, NCC Borlänge. Mats Tiveskog, 
NCC Borlänge.  
 
Från Stockholm: Niclas Sundvall, NCC. Lars Västervik, NCC. Mattias Ekman, NCC. Patrik 
Larsson, JM. Patrik Karlqvist, JM.  
 
Från Umeå: Joakim Westung, NCC. Johan Wikström, NCC. Roger Åström, NCC. Rolf 
Stenvall, NCC. Thomas Boman, NCC.  
 
Övriga: Mats Hamrén, Hünnebeck, Örebro. 
 
Jag vill även tacka farmor, Eivor Dahlström för hennes ständiga stöd under hela min 
utbildning. 
 
Borlänge, maj 2012 
 
 
 
 
Magnus Dahlström 
  
  
   
 
Sammanfattning 
För platsgjutna konstruktioner används ofta systemformar som ett alternativ till traditionell 
virkesform. Systemformen finns i många utföranden för olika syften, allt från väggar och 
bjälklag till skyskrapor och bropyloner. Kostnaden för en systemform varierar beroende på 
användningsområde och kvalitet. I många fall finns det fler formvarianter som utför 
samma uppgift från olika tillverkare. Vid val av systemform blir det oftast hyrkostnaden 
den avgörande faktorn och det är därför intressant att analysera vad kostnadspåverkan blir 
för att ta en dyrare form som är lite effektivare. Själva formningskostnaden är svår att 
urskilja i projekt då den oftast kombineras med kostnaden för hela betongkonstruktionen 
vilket gör att det finns få uppgifter om dess verkliga kostnad.  
Kostnaden ska fastställas med en beräkningsmodell med ingående parametrar som 
påverkar kostnaden för formen. I kostnadsberäkningen ingår: grundhyra, löpande hyra, 
frakt, krankostnad och arbetskostnad. Kostnader som inte inkluderats är; inkörning 
(kostnaden för att arbetarna skall lära sig formen), första montering av väggformar, 
efterbehandling och avetableringskostnad.  
Tre huvudtyper av väggform ska studeras Storform som är en traditionell systemform 
bestående av luckor som kombineras till rätt storlek, bostadsform med formplywood som 
har en fast höjd anpassad för bostadsbyggen och bostadsform med en stålyta som är dyrare 
att hyra men ger bättre resultat. För valvformen har en typ av aluminiumluckor studerats 
som monteras för hand samt bordsformar som är stora bord som lyfts mellan 
våningsplanen med kran. Bordsformen kompletteras med vanlig lösvalvning där det inte 
går att få in bord som i korridorer och liknande.  
Resultatet ger för väggformarna en arbetskostnad som hamnar runt halva totalkostnaden 
medan krankostnaden utgör runt en fjärdedel. Både arbetskostnaden och krankostnaden är 
direkt beroende av enhetstid (persontimmar/kvadratmeter) vilket gör att en lite effektivare 
form har stor inverkan på priset. Bostadsbyggen i Umeå har ett rykte om sig att vara 
effektiva när det gäller platsgjutna konstruktioner vilket även visar sig i studien. Två projekt 
i Umeå har undersökts med liknande förutsättningar där det ena använder sig av stålform 
och det andra av plywoodform. Formarna hamnar på samma kostnad vid jämförelsen på 
10 000 kvadratmeter trots att stålformen är mer än dubbelt så dyr i hyra och detta enbart 
pga en liten skillnad i enhetstid. Detta är ett mycket intressant resultat då resultatet av och 
ergonomin med att arbeta med stålformen är känt att vara bättre.  
Bordsformen visar sig mycket effektiv men försämras av den långsammare lösvalvningen 
som komplement. Aluminiumluckorna som är en ny variant på den svenska marknaden har 
visat sig mycket effektiva och har en bättre enhetstid än den kombinerade bordsformen 
och lösvalvningen. Dock är förutsättningarna för formarbetet för projektet med luckorna, 
som är ett garage, mer fördelaktigt än de som gäller för projekten med bostäder. 
  
   
 
Abstract  
For concrete constructions are pre fabric system formwork frequently used as an 
alternative to traditional timber form. The formwork is available in many designs for 
different purposes, ranging from walls and ceilings to skyscrapers and bridge pylons. The 
cost of a form system will vary depending on area of use and qualities of results. In many 
cases there are even more than one form alternative that perform the same task from 
different manufacturers. The most commonly used parameter for choosing a form system 
is the rent. Instead of taking into consideration what the cost impact will be to choose a 
more expensive form that is slightly more efficient. The actual formwork cost is difficult to 
calculate in a project as it’s usually a part of the total cost of the entire concrete 
construction. 
In order to determine the cost of different form work systems a calculation model must be 
developed with all the input parameters that affect the cost of the form work. The model 
includes: Initial rent, pending rent, transportation, crane and labor cost. Costs which are 
not included: the time loss because the construction workers need to get used to the form, 
the preparations of the formwork, finishing and cleaning after the work is done. 
For wall formwork, there are three main types that have been studied which are the most 
common ones, the traditional system consisting of slots that are combined to the preferred 
size and form, an property form with a surface of form plywood, which has an fixed height 
suitable for housing developments and another property form with a steel surface that is 
more expensive to rent. The floor forms studied is a type of aluminum shutters assembled 
by hand and a table formwork that are lifted between floors with a crane. Table shape is 
complemented by regular loose form work in spaces where it is too complicated getting 
tables by crane. 
The result shows that the cost of the time of the wall formwork ends up at about half the 
total cost while the crane cost will end up about 25 %. Both work costs and crane costs are 
directly dependent on unit time for the form (person hours/square meter), which leads to 
the result that a little more time efficient form has significant impact on the total cost of 
the form work. Property construction sites in Umeå have a reputation of being time-
effective in concrete constructions which also is found in this study. Two projects in Umeå 
have been studied with similar prerequisites where one project used the steel form work 
and the other project used the plywood form work. The evaluation of the cost shows that  
the projects have the same costs when comparing 10 000 square meters of form even 
though the steel formwork is more than twice as expensive to rent. The reason for this is 
only a small difference in unit time between the two projects. It should also be noticed that 
the steel form also leads to less improvement work after de-moulding due to better 
surfaces. 
  
   
 
Table formwork proves to be very effective but the total costs increases due to more time 
with the lose formwork. The aluminum shutters, which is a new product on the Swedish 
market has proven to be very effective and has a lower unit time than the combined table 
form and lose form work. However, the prerequisites for the project with aluminum slots 
on a garage are more beneficial than those for the residential construction projects. 
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1. Inledning 
En betongform används vid platsgjutna konstruktioner för att fixera betongen till dess att den har 
härdat och blivit självbärande. Traditionellt så byggs betongformar av reglar och formplywood 
som sedan rivs när gjutningen är klar. Mycket av materialet som används slängs efteråt eftersom 
det är dyrare att rensa materialet från spik och betongrestrester än att köpa nytt. Formsättning 
och rivning av formen tar mycket arbetstid vilket gör att formningen blir dyr och ineffektiv. Det 
finns därför företag som tillverkar alternativ till den traditionella formen som sparar både tid och 
materialkostnader för entreprenaden, så kallade systemformar. Varianterna är många där kostnad 
och kvalitet varierar mellan de olika typerna trots att de är avsedda för samma konstruktioner. 
Valet av form kan därför vara komplicerat och för en osäker inköpare kan priset på hyran av 
formen bli avgörande, vilket kan leda till förhöjda kostnader. Projektets möjligheter, 
begränsningar och storlek har stor betydelse i valet av form. 
Några av de största inom form är PERI-form, Doka, Harsco (tidigare Hünnebeck) och den 
svenska leverantören P-form. Oftast är företagens formar snarliga med olika detaljlösningar som 
är avgörande för monteringstiden och kvalitet. Gemensamt för formarna är att de fixerar en skiva 
med någon form av metall eller träställning. Skivan kan vara av trä eller stål beroende på vilket 
företag och form som väljs och byts ut efter ett visst antal användningar för då den slits. 
Rapporten ska gå igenom utbudet av olika typer av systemformar samt utreda den verkliga 
kostnaden för dessa, moment som inte ingår i formarbetet, som betong och armering ska inte 
ingå i kostnaden. Ur ekonomisynpunkt ska inte enbart själva formhyran stå som grund utan även 
arbetet med att montera, flytta, leverera och kranhantera formen. Rapporten kommer att utföras 
för NCC Construction AB och kostnadsberäkningar bygger på rådande avtal för företaget och 
leverantörer. På grund av bristfälligheten med återuppföljning av projekt finns det lite material att 
tillgå som handlar enbart om form och därför kommer beräkningar för kostnader göras genom 
intervjuer av arbetare och arbetsleding för olika pågående projekt.  
1.1 Bakgrund 
Systemform används idag utbrett inom byggsektorn. Efterhand har det tagits fram nya varianter 
och typer som är anpassade för olika projekt. De vanligaste formtyperna är för väggar, bjälklag, 
grunder och pelare, men det finns även stora komplexa systemformar som klätterform och 
glidform vilka bland annat används för bropyloner och höghus. Inom varje område finns det 
även olika varianter av formarna som är avsedda för olika typer av projekt där förutsättningarna 
är olika.  
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Figur 1. Olika typer av betongformar, från vänster: Vägg-, valv-, pelar- och klätterform (PERI, 2008) 
Kostnaden för systemformar i ett projekt är idag svårbestämd eftersom den varierar med 
formtyp, yrkesarbetare, projekt och geografiskt läge. Oftast så beaktas endast formhyran vid val 
av betongform för ett projekt eftersom övriga kostnader i och med detta blir svåra att avgöra. 
Det är också av stor vikt att formen används många gånger för att minska kostnaderna, används 
samma form fem gånger så utgör materialkostnaden enbart 40 % av vad kostnaden hade blivit 
vid en användning. (Awad S. 1998).  
Arbetskostnaden för formen på bostadsbyggen står för 40 – 60 % av den totala kostnaden för 
betongen och runt 10 % av den totala kostnaden för hela projektet. I jämförelse med 
materialkostnaden som ligger på 10 % av den totala Betongkostnaden. Därför kan stora 
kostnadsbesparingar göras om arbetstiden för formen minskas och det kan därför vara värt att ta 
en dyrare form om den är mer effektiv att montera. En kostnadsöversikt för betongformning av 
a) väggar och b) valv ses i Diagram 1. (Awad S. 1998)   
 
Diagram 1 Den totala kostnadsfördelningen av platsgjutna konstruktioner, a) väggforma och b) Valvformar 
(Awad S. 1998) 
En modell ska byggas som med ingående parametrar enkelt kan ta fram en ungefärlig kostnad för 
olika typer av systemformar. Även olika aspekter och detaljer hos formen ska studeras för att 
bestämma formarnas fördelar och nackdelar. Betongyta, ergonomin för arbetarna, säkerheten, 
jämnheten och formstabiliteten ska diskuteras då dessa inte syns i en enbart ekonomisk aspekt. 
Personliga uppfattningar ska vägas och jämföras från intervjuerna.   
Väggform (a) 
Betongplaceri
ng 3%
Formmaterial
10%
Formarbete
38%
Armering 28%
Betong 21%
Valvform (b) 
Betongmaterial
30%
Formmaterial
11%
Betongarbete
7%
Formarbete
52%
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1.2 Syfte 
Syften blir att skapa en modell som underlättar beräkningen av kostnaden platsgjutna 
konstruktioner för att kunna jämföra med prefabricerade eller halvprefabricerade lösningar så 
som till exempel HDF-bjälklag, sandwich-element och plattbärlag. Även en förståelse för fördelar 
som inte är ekonomiskt grundande ska lyftas fram och värderas för att ge en praktisk förståelse 
för en beställare.  
1.3 Begränsningar  
Kostnaderna för likartade formar varierar med avtal och konkurrensen mellan 
formleverantörerna gör att priserna hålls på ungefär samma nivå. Så samma priser för formhyran 
kommer därför att användas för likartade formar med samma förutsättningar oavsett vilken 
leverantör som levererar formen. Arbetet kommer därför inte ägna sig åt kostnadsjämförelser på 
hyra mellan formleverantörerna utan enbart på formkostnader mellan olika formtyper. 
Vissa formtyper används begränsat eller inte alls i Sverige och därför har de mest vanliga 
formarna undersökts i arbetet. Arbetet kommer även inrikta sig på vägg och valvformar för olika 
ändamål, då dessa är vanligast förekomna och enklare att jämföra. Vidare ska enbart industri och 
bostadsprojekt undersöks där dessa formar är representerade. 
Kostnaden för frakt är svårt att generalisera då den har helt att göra med avståndet till lagren av 
formen. Det är ändå viktigt att ha med kostnaden då den kan vara avgörande för avgörande av 
lönsamheten att ta in form till mindre projekt i stället för att göra traditionell form. Ett förenklat 
standardvärde har använts för beräkningarna som inte tar hänsyn till typ av form eller hur mycket 
den skrymmer utan enbart en ungefärlig vikt. Det viktiga är att fraktavståndet sätts till samma för 
alla projekten för att få jämförbara värden.  
Krankostnaden är svårbestämd eftersom den inte enbart används till formen samt att kostnaden 
kommer variera stort mellan projekten beroende på vad de har för kran i projektet. En 
snittkostnad kommer att beräknas för krankostnad och användas för samtliga projekt så att 
värdena blir jämförbara. Det som kommer göra skillnad i krankostnad blir i stället den andel av 
krantiden som används till form som baserar formens kostnadsbelastning. Övrig tid antas vara 
uppbokad för kranen så ingen stopptid blir med i beräkningarna.  
Efterbehandling är en stor kostnad som framförallt beror på kvaliteten av formmaterialet. En 
gammal och sliten form eller dåliga skivmaterial ger mycket märken och ojämnheter som måste 
efterbehandlas. Eftersom den skiljer sig så med kvalliteten på den form som olika arbeten har är 
den svårbestämd och bortses från modellen trotts att det kan vara en mycket stor arbetskostnad. 
Efterbehandlingen kommer i stället att diskuteras enskilt i diskussionen mellan olika formar och 
formleverantörer. 
2 Val av systemformar 
De två huvudgrupperna av formsystem som finns för de flesta formlösningar är handsatta och 
kransatta system. Inom dessa två typer av formar finns det ett flertal varianter som är anpassade 
efter projektets begränsningar och förutsättningar. De handsatta systemen dominerar marknaden 
idag men på grund av sin låga arbetskostnad börjar allt fler använda sig av kransystemen eftersom 
arbetscykeln blir mycket mindre. För att kunna avgöra vilken form som passar ett visst projekt 
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finns det en uppsjö av kriterier som måste beaktas, några av dessa huvudkriterier är: Valvtyp, 
Byggnadshöjd, Byggnadsform, Betongyta, Tidsberoende, Arbetskraft, Väderförhållanden, 
Arbetsområde, Tillgängligt kapital, Förflyttningsmöjligheter, Tillgång till extrahjälp från HK och 
Lagertillgång. Varje kriterier har dessutom flertalet underkriterier som beaktas i valet av form. 
(Awad S. 1998) 
Formsystemen anpassas ofta för det aktuella projekten och entreprenören kan välja att beställa 
formen till de exakta måtten som behövs eller tillverka dem på arbetsplatsen. På grund av 
formarnas variation så kan det bli svårt att återanvända formen för entreprenören på andra 
projekt och därav minskar formens lönsamhet på mindre projekt med färre upprepningar eller 
stora lager med formar.  På grund av detta har det kommit till ett flertal uthyrningsfirmor som 
har färdiga eller delvis färdiga lösningar på formningen. (Awad S. 1998) 
2.1 Olika typer av betongformar 
Den finns några huvudklasser inom formsättning som de olika formleverantörerna använder sig 
av. Det är oftast detaljerna som skiljer konkurrenterna åt och även lite vikt som oftast är direkt 
kopplat till hållfastighetskapaciteten för formen. De huvudgrupper av formar som detta arbete 
ska behandla är vägg och valvform för bostäder och industri. De formtyper för väggar som ska 
studeras är storform, bostadsform, regelform och handarbetad form och respektive för valvform 
är lösvalvning, formbord och handarbetade aluminiumluckor.    
De formmaterial som finns för valvformning är stål, trä, aluminium och formplywood. Formarna 
består oftast av kombinationer av dessa material för att skapa olika lösningar. De olika materialen 
har olika för och nackdelar. (Awad S. 1998) 
Trämaterialen är de som används mest för formning, fördelen är att formen går att anpassa enkelt 
och att det finns stor tillgång till material. Nackdelen med trä som formmaterial är att det kräver 
mycket arbetskostnad och att formen inte kan användas så många gånger utan slits mycket av de 
stora krafterna som den tunga betongen åstadkommer. (Awad S. 1998) 
Stålmaterial är vanligt för att bygga upp formar som kan användas flera gånger. Fördelen med 
stålet är att den inte påverkas nämnvärt av lasterna och att det går att bygga ihop formar som 
används flera gånger och därmed minskar både materialkostnaden och arbetskostnaden. 
Nackdelen med stålet är att det är tung och därmed kan bli svårarbetat och en kran eller annan 
lyftanordning är oftast ett krav för att kunna använda formen. Stålformen blir också begränsande 
då den är svår att anpassa och det krävs att konstruktionen har många upprepningar för att det 
ska lönas sig. (Awad S. 1998) 
Aluminium används framförallt för dess låga vikt som kan ge den totala formvikten uppåt 50 % 
lägre vikt. Handarbetade formar och större formelement som ska flyttas har fördelar med 
aluminiumform då vikterna hålls nere och arbetsbarheten blir enklare. Aluminiumen klarar stora 
laster men är svag för stötar då den lätt bucklas. Därför blir en varsam hantering av stor vikt då 
formmaterialet är dyrt och svårt att räta upp eller laga på arbetsplatsen. Formen är även känslig 
för kemiska angrepp av betongen och måste därför skyddas under gjutningen. (Awad S. 1998) 
Formplywood används till största delen för ytan av formen. I och med skivornas stora yta sparar 
Formplywoodn mycket tid och vikt i jämförelse med brädformen. Ytan blir glatt och med 
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formolja så släpper formen lätt från betongen och kan användas flera gånger. Formplywood är 
skör och det gäller därför att den inte bryts vid transporten till nästa gjutning. För att ge betongen 
sin glatta yta måste formplywood vara tät, ursparingar och installationer som oftast spikas eller 
skruvas direkt på materialet gör att vatten från betongen tränger in och skapar ojämnheter i 
materialet. Efterbehandlingen av betongen ökar därmed med antalet användningar av 
formplywood. (Awad, 1998) 
2.1.1 Väggformar 
Platsgjutna väggar formas i regel av en enkling som är den första skivan som ställs dit för att rikta 
väggen, sätta armeringen på plats och montera ursparingar för installationer. När allt är klart så 
placeras en dubbling som är den andra delen av formen mitt emot enklingen på ett bestämt mått. 
De två kopplas sedan samman med stag, även kallade svärd, som anpassas efter tjockleken 
väggarna ska ha, betongen fylls sedan i uppifrån vilket gör att dubblingen även måste ha så 
kallade gjutbryggor för att yrkesarbetarna ska kunna arbeta med betongen. Formarna måste även 
stöttas upp med strävor för att de inte ska vicka. (Nilsson, 1992) 
Effektiviteten hos väggformar beror på tillgången på lyftanordningar och hur effektiva 
armeringslösningar som finns. Placeringen av väggformarna består av lyftning, positionering och 
fixering av formarna. För bostäder så är det viktigt att formarna avmonteras så fort väggarna har 
fått tillräcklig hållfasthet för att kunna fortsätta med nästa del som ska gjutas. Formarna smörjs in 
med olja för att förhindra att betongen fastnar i formen och ger märken, formoljan förhindrar 
även vätskan från betongen att tränga in i formen. (Awad,  1998)  
2.1.1.1 Regelform 
Regelformar är formar som byggs och monteras på plats. Reglarna placeras likt ett rutnät med 
c/c avstånd som beror på belastning och regelkvalitet. Oftast är reglarna tillverkade av trä och 
gjorda för att ha en låg egentyngd så vida inte formarna ska flyttas med kran då stålreglar är mer 
använt. Elementen kan sättas samman så att de går att flytta med kran till nästa gjutning vilket 
höjer dess effektivitet betydligt. Den stora fördelen med denna form är att det har en stor 
möjlighet till anpassning för speciella gjutningar. Monteras den med rejäla balkar så kan den även 
flyttas med kran i större enheter vilket ökar effektiviteten betydligt. En vanlig variant består av 
tätt liggande fackverksbalkar som skivorna skruvas mot och tvärgående stålbalkar som håller 
formen samman för att möjliggöra förflyttning. Ska den inte förflyttas så kan enbart träbalkar 
användas. Formen kan monteras med mycket höga höjder om man jämför med andra formtyper 
och lämpar sig därför för speciella byggen så som dammar och industrier. (Nilsson, 1992)  
Kostnaden för formhyran är billig men eftersom den likt lösvalvningen tar mycket arbetstid och 
mycket erfarenhet för monteringen så är det svårt att få den lönsam i vanliga husprojekt. Formen 
är framförallt lönsam för projekt med långa härdningsperioder eller andra faktorer där den ska 
sitta kvar en längre tid så att hyran blir en avgörande roll för kostnaden.  
2.1.1.2 Luckform  
Luckformen för väggar är antagligen den i Sverige mest använda, framförallt vid bostadsbyggen. 
Formen består av luckor som finns i ett visst antal standardstorlekar som kombineras olika för att 
få den storlek som krävs. Luckorna är gjorda av stål eller aluminium som fixerar en formskiva 
som ska ge betongen sin yta, Figur 2b. Formarna hålls sedan mot varandra med stag som går 
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igenom gjutningen. Luckorna sätts samman med någon form av spännanordning som fixerar och 
rätar upp formen. En variant på sådana fästanordningar är krabbor, se Figur 2a. Luckorna 
kopplas samman till önskad höjd och bredd, en enkling ställs mot en dubbling för att sedan 
spännas mot varandra med spännstag som det finns färdiga hål i formen för. Luckformen går 
även att kombinera med traditionell form vid speciella vägglösningar eller skarvar som det inte 
finns storlekar för. Ursparingar som dörrar och fönster finns det färdiga formar för men görs ofta 
med vanligt virke på plats. (Nilsson, 1992) 
  
Figur 2. a) En variant på krabba som håller ihop formelementen. b) Avformning 
Den vanligaste luckformen är den så kallade storformen som framförallt används för 
industribyggnad och anläggningsprojekt där det sällan finns några standardhöjder på väggarna, 
Figur 3. Formen finns i många storlekar och går att kombinera samman så att den passar till det 
aktuella projektet. Formen monteras samman på arbetsplatsen och anpassas därmed till det 
aktuella projektet. Tack vare sina många byggelement kan man även använda den till grunder, 
murar mm. Formen är relativt billig i hyra men tar en del tid att montera och flytta. Fördelen är 
att väl monterad så kan större delar flyttas med kran för nästa gjutning. Lösningar för gjutbryggor 
finns också för formen vid gjutningar på höga höjder. 
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Figur 3. Formelement som används till ursparingar, här en ursparing i reaktorrummet för ett kraftverk i 
Iggesund.  
För industriellt byggande av bostadshus har det tagits fram en speciell bostadsform som levereras 
till arbetsplatsen i färdiga standardväggselement. Elementen är gjorda för standardväggar på 2,5 
och 3,5 meter höga. Elementen går att komplettera med mindre påbyggnader om så behövs utan 
att lägga till fler stag. väggen på 2,5 meter har oftast två rejäla stag som återanvänds. Stagen 
placeras i rör genom formen för att de inte ska gjutas fast. Elementen kan beställas 
färdigmonterade med gjutbryggor så att de bara är klara att börja använda eller så monteras de på 
plats för att minska transportkostnaderna. En enkling och en dubbling av bostadsformen syns i 
Figur 4, där dubblingen är den med gjutbryggan på.  
  
Figur 4. Bostadsform a) Enkling som monteras förts b) Dubblingen med tillhörande gjutbrygga 
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2.1.1.3 Handarbetad form 
Handarbetade formar är till största del till för att göra grunder och mindre projekt där kranar eller 
annat lyfthjälpmedel är begränsat. Handformar monteras och demonteras enkelt med en, 
respektive två man, beroende på vilken typ av form det är. Ofta är dessa formar aningen 
tidskrävande då de har många delar och inte går att flytta färdigmonterade. Det finns även 
aluminiumformar men dessa är inte vanliga i Sverige. Användningsområdet är framförallt i 
industrilokaler som är under tak om inte en travers finns att tillgå. 
2.1.2 Valvform 
För att platsgjuta ett bjälklag används en så kallad valvform. Valvformen ställs upp med hjälp av 
olika typer av stämp som anpassas efter bjälklagets höjd och tjocklek. De huvudsakliga 
valvformar som används är regelform, luckform och bordsform. Det finns även handarbetade 
valvformar, men dessa är gjorda i aluminium, för att vara arbetsbara.  
Formarna montera upp med stämp som håller formen på plats till dess att betongen har fått upp 
rätt hållfasthet och kan bära sig själv. Ett riktvärde som brukar användas för valv är att 
hållfastheten måste komma upp i 70 % av full hållfasthet innan stämpen kan monteras bort. 
Detta är framförallt för att motverka sättningar i betongen och för att effektivisera 
formanvändandet tar man bort formstämpen så att formen kan monteras bort för att sedan sätta 
nya stämp som förhindrar sättningarna. Efterstämpen är också nödvändiga för att kunna belasta 
det nygjutna bjälklaget med en ny last när nästa våning gjuts. I bostadshus är betonglasten vid 
gjutning högre än den dimensionerande maxlasten för bjälklagen. (Awad, 1998)  
2.1.2.1 Lösvalvning  
Lösvalvning består av reglar som läggs ovanpå stämp som kan ha olika fästanordningar. Reglarna 
är består oftast av någon form av lättbalk från formtillvärkaren som kombineras med en 
tvärgående strö som läggs med jämna mellanrum. Materialet i lösformen kan variera mellan olika 
typer av färdiga lättbalkar samt vanligt virke och anpassas med ett c/c avstånd så att 
kvalitetskraven för nedböjning uppnås. I Figur 5 ses stämp, reglar och strö som i detta fall även 
de är av en form av lättbalk. Ovanpå spikas eller skruvas en formskiva som är anpassad för att 
klara många gjutningar men slits mycket eftersom den ständigt spikas om.  
  
Figur 5 Lösvalvning a) Valvning med lättreglar. b) Valvning med träreglar 
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När bjälklaget har härdat tillräckligt mycket och uppnått 70 % hållfastighet så kan formen rivas. 
Vill man riva formen tidigare så krävs det att stämpen återmonteras direkt mot bjälklaget för att 
krypningar inte ska uppstå i tidigt skede innan betongen kommit till hållfastighetskravet. 
Återstämpningen är även bra för att bjälklaget ska klara lasten då nästa våning gjuts som är en 
betydligt större last än vad bjälklaget ofta är dimensionerat för. 
2.1.2.2 Luckform  
Luckformen används inte så utbrett i Sverige för valv. Det beror delvis på att det finns få 
produkter och de som finns är aningen dyra. Formen monteras genom att balkar läggs på stämp 
med ett visst cc avstånd som passa luckorna. Sedan läggs luckorna och fixeras av de specialgjorda 
balkarnas skåror, se Figur 6a. Vissa varianter har en speciell stämp där luckorna kan frigöras utan 
att stämpen tas bort. Detta innebär att man kan ta bort luckorna tidigare och börja montering för 
nästa gjutning så länge man har två uppsättningar med stämp. Detta är att föredra då 
formanvändningen blir mycket mer effektiv. En variant på en stämpen syns i Figur 6b.  
  
Figur 6 Valvform med aluminiumluckor. a) Specialgjorda balkar sett underifrån. b) Stämpen som kan 
avlägsna luckorna utan att avlägsna stämpen. 
Luckformen för valv är ofta gjord av aluminium som enkelt läggs på plats av en man när väl 
stämp och de specialgjorda balkarna med skåror är placerade. En uppsättning av 
aluminiumformen från byggnationen av ett garage i Ursvik, Stockholm, syns på Figur 7. 
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Figur 7. Gjutning av ett underjordiskt garage i ett bostadsområde i Ursvik, Stockholm.   
2.1.2.3 Bordsform 
Formarna sätts samman till stora bord med rejäla balkar, ofta stål, underst som håller formen 
samman så att man kan förflytta den med kran mellan gjutningar. Formen har sin stora fördel vid 
gjutning av höga hus då formarna enkelt kan lyftas mellan våningsplan med en speciell gaffel, se 
Figur 8b. Det gäller att våningsplanen är snarlika för att det ska löna sig med bordsformen och 
den lämpar sig därför i bostadshus och kontorskomplex med flertalet våningar. Bord som är 
gjorda med regelformar går att anpassa till varierande former. Hur en lyftning av en bordsform 
görs går att se i Figur 9b.  
Borden tillverkas för det mesta på arbetsplatsen för att anpassas till det aktuella projektet och kan 
ha varierande storlekar, Figur 8a. Eftersom det anpassas till projektet kan det ha olika 
dimensioner och därmed behöva olika uppsättningar med stämp. Gemensamt för borden är att 
de har en stämp i vartdera hörnet av formen så att den kan förflyttas med en gaffel eller en vagn 
(Figur 8b). Mellan stämpen i hörnen så kan det tillkomma ytterligare stämp för att klara av 
belastningen av formen.  
  
Figur 8. Bordsform a) Byggnationen av ett bord. b) Lyftgaffel som används för att flytta borden mellan 
våningsplanen 
Stämpen för bordsformen kan enkelt ställas in för rätt höjd och korrigeras med en nyckel vid 
eventuella ojämnheter i bjälklaget under. Infästningen av stämpen är utrustade med en infästning 
som möjliggör att vika undan benen vid förflyttning. Detta för att förenkla vid avformningen då 
det blir färre ben som kan släpa i och fastna när formen lyfts ut. Figur 9.  
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Figur 9. Bordsform a) Specialgjorda stämp som kan vikas undan. b) De inre benen vinklas upp för att 
kunna avlägsna bordet från färdiggjutet valv.  
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3 Metod 
En kostnadsberäkningsmodell ska genomföras där samtliga moment i formarbetet fastställs för 
att bestämma en så sanningsenlig kostnad som möjligt för formningen. De kostnader som ska 
beaktas är formhyra, kranhyra (tidsanvändning av befintlig kran), frakt och arbetskostnad. 
Gjutningen och armeringen är inte medräknad då den inte har någon direkt koppling till vilken 
form som används. Modellen ska med ett antal ingående parametrar beräkna en ungefärlig 
formkostnad som belastar bygget. Modellen ska sedan behandlas i ett Excel dokument som ska 
kunna användas som understöd vid kostnadskalkyler för projekt.  
3.1 Framtagning av modell 
Beräkningsmodellen bygger på hur stor area som ska användas eftersom kostnaden per kvadrat 
minskar markant med storleken på gjutningen för att vid en tillräckligt stor yta stagnera på ett 
värde. Den kommer både användas för att ge en översikt av kostnaderna för formen samt för att 
kunna jämföras med andra formalternativ. Vid jämförelse mellan olika typer av formar kommer 
därför alla delkostnader summeras för att sedan divideras med den totala arean betong som ska 
gjutas.  
3.1.1 Formhyra 
Systemformar är komplexa med mycket detaljer som anpassas efter projektet. Det är därför 
vanligast att formarna hyrs av formtillverkarfirmor. I modellen kommer enbart formar som hyrs 
användas då detta är vanligast i byggbranschen idag. Hyran består av två delar, en initial kostnad 
som betalas en gång och en rullande hyra som grundas på hur många månader formen ska 
användas. Eftersom enhetstiderna enbart är baserade på formningen och inte tiden det tar att 
gjuta formen så blir det svårt att använda dessa för att bestämma hyrtiden. I stället så används 
respektive löpmeter som gjuts dagligen alternativt veckovis enligt projekten som modellen ska 
beräknas för. Den totala kostnaden (KHyra) för initial och löpande formhyran blir alltså: 
                   
  
       
                   
där: 
                           
   
                      
           
                    
   
                                       
   
                                               
                         
                                                                      
Beräkningen ger ett relativt exakt värde för kostnaden på formen med förutsättning att arbetet 
inte stöter på komplikationer som gör att gjutningarna hamnar efter. I beräkningarna kommer 
femdagarsveckor att beräknas trotts att vissa projekt jobbar in fredagarna. Detta för att det i 
allmänhet inte är ett behov med längre dagar för att hinna med själva formningen och betongen 
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härdar under natten till dagen efter. Förlusten som projekten gör genom att missa en dag tjänar 
de in på andra arbetssysslor som formarbetarna gör förutom själva formarbetet.  
3.1.2 Arbetskostnad 
Arbetskostnaden för formningen baseras på hur många som arbetar med formen samt hur 
mycket tid som läggs ner på själva formningen. I formarbetet ingår flyttning, montering, rivning 
och städning av formen. Alltså används inte kostnaden för arbete med armering och gjutning. 
Tiden som läggs ner är varierande beroende på många faktorer så som erfarenhet, byggets 
komplexhet och möjligheten till samverkan i projektet. 
En enhetstid för respektive projekt ska beräknas för att ta fram arbetskostnaden. Enhetstiden 
bygger på hur många persontimmar som spenderas på ett moment. Ingående värden bygger på 
antaganden om att formsättningen får ske ostört utan konkurrens med kran eller annat som gör 
att den måste anpassas på grund av väntetid. På grund av begränsningar i underlag så kan 
säkerheten i enhetstiderna diskuteras, i varje intervju finns därför en kommentar där 
erfarenhetsnivå och projektet komplexitet beskrivs som kan påverka enhetstiden på olika vis. 
Dessa påverkningar tas senare upp i diskussionen.  
Enhetstiden för formarbetet, Ef beräknas enligt: 
   
     
  
                 
där  
                                       
                                                         
                                              
Det svåra momentet som kan variera är att bestämma hur många timmar per dag som läggs ner 
på formen. Uppfattningen om vad som är formarbete och hur långt tid momenten tar kan 
uppfattas olika från person till person. En arbetsledare/platschef och en yrkesarbetare har 
antagligen helt olika uppfattning beroende på bakgrund. Därför är det svårt att avgöra hur vida 
uppgiften th stämmer eller inte och måste granskas för det individuella fallet.  
När enhetstiden är bestämd så ska kostnaden för arbetet som är utfört beräknas. 
Arbetskostnaden är en stor del i den totala kostnaden för formen och ofta svår att uppskatta. 
Små skillnader i enhetstid ger stora kostnadsskillnader. Arbetskostnaden (KArbete) för formen 
beräknas alltså enligt: 
                                   
där 
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I arbetskostnaden ingår lön och alla sociala kostnader och kan så klart variera mellan olika 
personer och avtal. Kostnaden varierar för olika firmor och avtal men sätts till en 
standardkostnad på 400 kr/tim. 
3.1.3 Kranhyra 
De flesta typer av systemformar kräver kran för förflyttning och montering av formen. Oftast så 
finns redan en kran vid arbetsplatsen avsedd för många moment i byggandet. Modellen beräknar 
den del av den totala krankostnaden som används till formen. Förenklat antas att kranen behövs 
under hela monteringen om inte annat angivits i intervjuerna. Kostnaden baseras alltså på den 
enhetstid och mängd form som arbetsplatsen jobbar med, samt hur många arbetare som jobbar 
med monteringen. I krankostnaden är etablering, hyra och arbetstimmar kranförare medräknat. 
Krankostnadens andel (KKran) beräknas enligt:  
                                             
där 
                     
                                       
                             
   
                                    
   
                                                      
                                
Kostnaden för kranen skiljer sig markant mellan projekten eftersom det är olika förutsättningar 
som bestämmer vilken typ av kran projektet har. En snittkostnad ska därför beräknas där ett snitt 
för krankostnaden som sedan korrigeras med den tidsupptagning respektive form använder per 
dygn. Krankostnaden som används i jämförelsen HK beräknas: 
   ∑                           
där  
                                              
                             
3.1.4 Fraktkostnad 
Oftast kompletteras formtransporterna ytterligare med budtransporter för delar som saknas, 
behöver kompletteras eller något liknande. Dessa transporter bortses vid beräkningen då de 
påverkar samtliga formar på ungefär samma sätt. Vidare görs antaganden att viktkostnaden är 
gällande för samtliga formar oberoende på hur mycket de skrymmer.  
Fraktkostnaden är en förhållandevis liten del i kostnaden för formen om man tittar på stora 
projekt. Vill man däremot beräkna kostnaden för en liten gjutning så har den mycket större 
inverkan på priset. Svårigheten blir att avgöra hur lång transporten blir eftersom det helt är 
beroende vilken leverantör och vilket lager formen ska köras ifrån. En standardsträcka på 580 km 
har därför använts i beräkningarna som motsvarar en transport från Halmstad till Borlänge, 
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sträckan är relevant då en av formleverantörerna har sitt lager där. En tabell från ett 
transportföretag används för att ta fram priserna, tabellen bygger på sträcka som formen ska 
transporteras samt vikten av lasten och ger därmed en kostnad per ton för frakten. Vikterna för 
formarna bestäms överslagsmässigt med produktkataloger från formleverantörerna.  
Kostnaden bygger alltså på formarnas vikt och för att få ett bra värde att använda i jämförelsen så 
slås kostnaden ut per kvadrat. Enhetskostnaden för frakten, Ef beräknas enligt: 
                              
där  
                                                               
                  
                                  
   
3.1.5 Monteringskostnader för formbord 
Vissa formar måste monteras på arbetsplatsen innan de kan börja användas. Detta beroende på 
att formarna inte går att frakta eller att de är unika för projektet. För väggformar finns det båda 
varianterna, antingen kommer de helt färdigmonterade med gjutbryggor och alla tillbehör så att 
de bara är att lyftas på plats och ibland kommer de nerplockade i mindre segment för att 
underlätta transport och måste då monteras på plats. För väggformar har antagande gjorts att alla 
kommer färdigmonterade för att samma värden ska gälla för beräkningarna.  
Däremot för valvborden som ska beräknas måste monteringen ingå, borden är unika mellan 
projekten och måste ny tillverkas så att de passar det aktuella projektet. Kostnaden består av tre 
delar: Materialkostnad för materialet man inte hyr, arbetskostnad och formhyran för stöttor och 
balkar under den tid som de monteras. 
Monteringskostnaden för valvborden Kb beräknas enligt: 
                                      
     
      
                
där 
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3.2 Indata till jämförelsediagram för väggar 
Vid de fall där fler valmöjligheter av betongform är möjligt ska kostnaderna för formen jämföras. 
I uträkningarna ska hänsyn till hyra, transport, arbete och eventuella hjälpmedel som kran tas i 
anspråk. För väggformar ska olika höjder jämföras, vidare ska olika situationer som till exempel 
om det inte finns en kran att tillgå, alternativt att formen ska användas inomhus.  
Jämförelsen ska presenteras i ett antal diagram. Indata till diagrammen ska bland annat 
bestämmas genom intervjuer från olika arbetsplatser och från leverantören av formarna. De 
värden som behövs är en kostnad för kran, frakt, arbete och för hyran av formen. Även en 
tidsuppfattning om montering av formarna är viktigt för att kunna göra jämförelsen.  
3.2.1 Arbetskostnad väggformar 
Arbetskostnaderna ska beräknas enligt kap. 3.1.2 och baseras därmed på enhetstider. Det kan 
också vara relevant att se vad formen hade kostat att utföra helt traditionellt varpå även en 
arbetskostnad för traditionell form ska läggas med i jämförelsen. På grund av svårigheter att hitta 
projekt som använder traditionell form till vanliga väggar idag så hämtas värden ur en gammal 
undersökning från ABVs Produkt Data Sammanställning. Värden från 15.21.02 för en vägg 1,5-
3,5 används vid jämförelsen med andra formar.  
För att ta fram enhetstiderna till beräkningen används antalet persontimmar som spenderas per 
kvadratmeter form (ptim/m2) för monteringen av formen, se kap 3.1.2. I tiden som presenteras 
som formarbete i Fel! Hittar inte referenskälla. ingår montering, rivning, förflyttning och 
tvättning av formelementen. Det vill säga inte tid för armering, gjutning och härdning som har 
dragits av i intervjuprotokollen  
Ingående värden och enhetstiden för arbetet, Ef som ska användas vid jämförelsen beräknas i 
Tabell 1 och bygger på ekvation 2.  
Tabell 1. Värden för beräkning av enhetstider för olika väggformar enligt ekv. 2 
Var Form np th Am Ef 
1. Tyresö Bad Storform 3,9 
m 
2 16 58,5 0,55 
2. Ursvik Bostadsform 
2,5 m 
2 10 54 0,37 
3. Rosenlund Bostadsform 
3,5 m 
2 20 74 0,54 
5. Ovako Storform 4 
& 5 m 
2 32 100 0,32 
6. Kv. 
Assistenten  
Bostadsform 
2,5 m 
2 4 55 0,15 
7. Öbacka 
Strand 
Bostadsform 
2,5 m 
2 5 52,5 0,19 
3.2.2 Kranhyra 
De flesta systemformar kräver tillgång till en kran för att monteringen ska vara möjlig. Kranens 
storlek är beroende av utformningen på byggnaden som den ska användas till, samt vikten på det 
som ska lyftas och monteras. Alla projekt har olika kranar som är anpassade just efter det unika 
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fallet och det är sällan det är systemformen enbart som står till grund för val av kran. För att 
bestämma en relevant krankostnad som går att använda vid jämförelsen mellan olika formar 
beräknas medelvärdet för samtliga krankostnader. I kostnaden ingår hyra, etablering (utslagen på 
en uppskattad tid) och arbetskostnad. I varje intervju är det sedan angivet andel krantid som 
använts till formen vilket sedan ligger som grund för krankostnaden i jämförelseberäkningarna. 
Ett antagande har alltså gjorts att kranens storlek inte nämnvärt har att göra med hastigheten vid 
formhanteringen, vilket givetvis inte stämmer helt.   
Tabell 2. Värden för beräkning av kranhyran för olika väggformar enligt ekv. 4 
Projekt Form Kd (kr/dygn) Formanvändning (%) 
 
1. Tyresö Bad Storform 3,9 7200 70 
2. Ursvik Bostadsform 2,50 7100 50 
3. Rosenlund Bostadsform 3,50 5500 50 
6. Kv. Assistenten Stålform 2,50 8300 25 
7. Öbacka Strand Bostadsform 2,50 7100 37,5 
Snittkostnad HK  7040  
 
Snittkostnaden för kranen motsvarar den dagliga kostnaden och korrigeras med procenten som 
den används till formarbetet för att ge en kostnadsandel som de belastar formen med. Samma 
ursprungliga krankostnad används både vid beräkningarna för vägg- och valvform.  
3.2.3 Fraktkostnad 
Fraktkostnaden beräknas enligt kap. 3.1.4. De värden som krävs för att bestämma fraktkostnaden 
är alltså vikten för formen samt avståndet den ska transporteras. Vikterna beräknas med hjälp av 
tillverkarnas produktkataloger där lämpliga antaganden görs hur mycket formdelar som krävs per 
kvadrat form. Formdelarnas vikt hämtas sedan ur produktbladen (Peri, 2008). 
Formens transportbehov avgörs av projektets läge i förhållande till lager. För att kunna göra 
rimlig jämförelse antas alla projekt ha sitt ursprung i Borlänge och formarna antas befinna sig i 
Halmstad. Detta ger en transportlängd på ungefär 560 kilometer. Enhetskostnaden för formen, 
Ef presenteras i Tabell 3. 
Tabell 3. Värdena för beräkning av fraktkostnaden för olika väggformar enligt ekv. 6 
Projekt Form Atot 
(m2) 
Formvikt Tot. 
Vikt 
Fraktkostnad 
(kr/ton)  
Frakt 
tot. 
Ef 
(kr/m2) 
1.Tyresö Bad Storform 3,9 140,4 156,4 21959 236,7 5198 37,0 
2.Ursvik Bostadsform 
2,5 
54 241,8 13057 265,6 3468 64,2 
3.Rosenlund Bostadsform 
3,5 
74 242,1 17915 242,9 4352 58,8 
4. Ovako Storform 4-
5 
100 156,4 15640 265,6 4013 40,13 
6.Kv. 
Assistenten 
Bostadsform 
stål 2,5 
75,6 250 18900 242,9 4590 60,7 
7.Öbacka Bostadsform 67,5 241,8 16322 242,9 3964 58,7 
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Strand 2,5 
 
3.2.4 Formhyra 
Formhyran består av två delar. En startkostnad som baseras på den beställda mängden form och 
en löpande kostnad per månad och kvadrat. Eftersom kostnaden är baserad på hur väggar ska 
utformas, är det till exempel mycket hörn och vinklar så blir formen dyrare jämfört om det bara 
är raka längder. Givetvis är också mängden form en avgörande faktor för vad kostnaden blir i 
slutändan. 
För att hitta lämpliga värden som går att applicera på ett standardprojekt används en lathund 
framtagen av en formleverantör där en typisk längd för en form framtagits och ett pris för just 
den uppsättningen av formen. Lathunden presenteras i Bilaga 2. Priserna multipliceras med 1,05 
för att korrigera för inflation och få ett värde som stämmer ungefär med dagens priser. Eftersom 
detta är en mall har priserna korrigerats med rådande avtal för NCC med formleverantören, vilket 
inte kan presenteras på grund av sekretess.  
3.2.5 Övriga indata 
Ytterligare antaganden har gjorts för att kunna genomföra uträkningen av diagrammen i 
resultatet. Antagandena är inte statistiskt undersökta men är baserade på rimliga antaganden efter 
personer med långvarig erfarenhet. Antaganden presenters i Tabell 4. 
Tabell 4. Antagna värden som används vid beräkningarna 
Vad Mängd Enhet 
Arbetskostnad 400 kr/h 
Traditionell formkostnad 150 Kr/m2 
3.3 Indata till jämförelsediagram för valv 
De valvlösningar som har studerats på arbetsplatserna är lösform, valvbord och aluminiumluckor. 
Formarna ska jämföras ekonomiskt med avseende på projektets storlek och förutsättningar, vilket 
presenteras i diagram. De kostnader som krävs för att kunna göra jämförelsen mellan formarna är 
kostnad för eventuell kran, frakt, arbete, montering och hyra för formen. Modellen som används 
vid beräkningarna för väggar som beskrivs i kap. 3.1 kan till stor del också användas för 
valvformen då den bygger på kvadratkostnaden.  
3.3.1 Enhetstider 
Tiderna bestäms med de förutsättningar som är framtaget genom intervjuer. Eftersom en 
arbetscykel för valv är längre än för väggar så blir tidsåtgången svårare att klargöra. Intervjuerna 
är därför kompletterade med egna antaganden efter två dagars arbete med bordsformen på 
arbetsplatsen Assistenten i Umeå. 
Vid jämförelserna för väggformen används värden för traditionell form för att få ett värde att 
jämföra med. För valvformning så är det traditionella formen och lösvalvning i princip samma 
sak med den skillnaden att lättbalkar kan användas i stället och stämpen är ställbara. Därför 
används ingen jämförelse för traditionell form i beräkningarna.  
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Enhetstiderna beräknas genom antalet persontimmar som spenderas per kvadratmeter form 
(ptim/m2) för monteringen av formen. I tiden som presenteras som formarbete i Fel! Hittar 
inte referenskälla. ingår montering, rivning, förflyttning och tvättning av formelementen. Det 
vill säga inte tid för armering, gjutning och härdning. Samma modell som för väggar, se Fel! 
Hittar inte referenskälla., har använts vid beräkningarna av enhetstiden för arbetet med 
formen, Ef Tabell 5.  
Tabell 5. Värden för beräkning av enhetstider för olika valvformar enligt ekv. 2 
Var Form np th Am Ef 
4. Silverlönnen Luckform 3 16 350 0,14 
4. Silverlönnen Lösvalvning - - - 0,4 
4. Silverlönnen Plattbärlag - - - 0,22 
6 Assistenten Formbord 2 10 162 0,12 
6. Assistenten Lösvalv 2 20 103 0,39 
7. Öbacka Formbord 2 16 256 0,13 
7. Öbacka Lösvalv 2 8 64 0,25 
 
3.3.2 Kranhyra 
Samma snittkostnad för kranen som beräknades i kap. 3.2.2 används för att sedan multipliceras 
med procentsatsen som respektive form använder kranen. Samtliga kranar som har använts i 
beräkningarna för krankostnad, har varit av tillräcklig storlek för att kunna lyfta de tunga 
formborden. Därför kan samma snittkostnad användas vid beräkningen.  
Projekten som undersökts är en blandning formbord och lösvalvning, vilket är det vanligaste då 
formborden inte går att passa in överallt. Flytt av lösformen består av ihop-buntade enheter vilket 
har lett till antaganden gjorts att den inte tar upp särskilt stor andel av krantiden i jämförelse med 
bordsformen. Vid beräkningarna har 5 % använts som motsvarar en halvtimme om dagen om 
arbetsdagarna är 10 timmar. Detta anses som ett realistiskt värde för det korta arbetet som krävs. 
3.3.3 Fraktkostnad 
Fraktkostnadsberäkningen för valv beräknas på samma sätt som för väggformarna då tabellerna 
som anger kostnaden enbart bygger på vikt. Beräkningarna blir därför likartade. Ett ungefärligt 
värde för egentyngden av formarna är angivna i produktbladen för att underlätta beräkningen av 
stämplast. Värdena som är angivna är följande: Valvluckorna 0,2 kN/m2 (Skydeck, 01/2009) 
Formborden 0,3 kN/m2 (PERI slab tables, 08/2008) och lösvalvning 0,4 kN/m2 (Multiflex, 
10/2008).  
Enhetstiden för Fraktkostnaden, Ef beräknas enligt kap 3.1.4 enbart på vikten av lasten och inte 
hur mycket de skrymmeer. Förenklingen blir missvisande för aluminiumluckorna på grund av sin 
ringa vikt. Ett enkelt antagande görs därför och fördubblar kostnaden för dessa. Värdena för 
fraktkostnadsberäkningarna presenteras i Tabell 6.  
Tabell 6. Värden för beräkning av fraktkostnader för olika valvformar enligt ekv. 6 
Projekt Form Atot (m
2) Formvikt 
Kg/m2 
Tot. Vikt 
(ton) 
Fraktkostnad 
(kr/ton) 
Ef (kr/m
2) 
4. Silverlönnen Skydeck 400 20 8,0 317,4 12,7 
6. Kv. Assistenten Formbord 324 30 9,7 317,4 9,50 
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6. Kv. Assistenten Lösform 206 40 8,2 317,4 12,6 
7. Öbacka Strand Formbord 512 30 15,4 242,9 7,3 
7. Öbacka Strand Lösform 128 40 5,1 374,7 14,9 
 
3.3.4 Förberedande arbeten 
Innan gjutningarna sätts igång så tillkommer en viss kostnad för förberedelser. Samtliga formar 
har en kostnad i projektering och planerande arbeten, visserligen skiljer sig denna belastning 
något beroende på form och kompitens men skillnaden antas vara försumbar och används därför 
inte i beräkningarna. Däremot så kan kostnaden för montering av formar komma att spela roll. 
För valvform så är det framförallt första monteringen som kostar.  
Kostnaden för att montera ett valvbord beror på erfarenhet och bordens utformning och 
komplexhet. Två intervjuer av arbetsplatser med formbord har gjorts, båda relativt snarlika i 
utförandet. Båda ansåg att det uppsatta ackordet för att bygga borden är ungefär den samma 
vilket är satt till 0,5 h/m2 form. Beräkningsmodellen i kap. 3.1.5 används sedan för beräkningarna 
och jämförelserna av formarna.  
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4 Resultat 
Modellen har använts med värden från intervjuerna för att beräkna kostnaderna för formen på 
respektive projekt. Vissa värden kommer vara antagna då de inte framgår av intervjuerna. I dessa 
fall så används värden från ett liknande projekt för att ge ett realistiskt värde.  
4.1 Kostnadsfördelning för projekten 
Kostnadsberäkningar ska nu göras för de projekt där personal intervjuats. Kostnaderna som 
kommer modellen tar hänsyn till är: grundhyra, löpande hyra, krankostnad, fraktkostnad och 
arbetskostnad enligt kap 3.1. Genom att använda dessa parametrar så ges en översikt vad formen 
kostar och vad som kan skilja i kostnad mellan olika typer av formar.  
Kostnadsfördelningen är gjord med de värden som är angivna från respektive projekt. För att 
kunna jämföra värdena så har en yta på 10 000 kvadratmeter använts i modellen, både för vägg 
och valvform. Detta för att förenkla jämförelsen mellan formarna.  
4.1.1 Tyresö 
Tyresö kommun ska bygga ett nytt badhus. Källarväggar och bassäng gjuts med Trio storform 
som är sammansatta till enheter med höjden 3,9 meter. Väggarna sätts samman med en stående 
270x240 formelement med en liggande 240x120 ovanpå. De yttre källarväggarna samt väggar 
intill bassäng ska vara 25 cm tjocka med en vattentät betong och övriga innerväggar gjuts 20 cm 
med vanlig betong. 
Tyresö Bad är ett litet projekt men värdena är ändå beräknade för 10 000 kvadratmeter för att 
jämförelsen ska bli relevant. Enhetstiderna skulle med största sannolikhet minska med så stora 
ytor men några korrigering för enhetstiden görs inte för jämförelsen. Kostnaderna för 10 000 
kvadratmeter form enligt modellen ses i Tabell 7: 
Tabell 7. Kostnader för Storform, Tyresö Bad 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 11278 0,3% 
Löphyra 146496 3,6% 
Fraktkostnad 2664 0,1% 
Krankostnad 1694000 41,8% 
Arbetskostnad 2200000 54,3% 
Totalkostnad 4 054 438 kr  
 
Kostnadsfördelningen för Tyresö Bad blir därmed enligt Diagram 2. 
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Diagram 2. Kostnadsfördelning för storformen vid Tyresö Bad 
4.1.2 Ursvik 
Ursvik är ett nytt område utanför Sundbyberg, Stockholm där flertalet entreprenörer idag bygger 
nya bostäder. NCC bygger där ett bostadsområde på 94 lägenheter med två till tre rum. 
Byggnaderna utförs med platsgjutna väggar samt plattbärlag. Bygget består av flera hus som har 
liknande uppbyggnad där våningsplanen gjuts i etapper.   
Både ledning och yrkesarbetare har god erfarenhet av formen och projektet är av ungefär samma 
storlek som kostnadsjämförelsen är bestämd till. Kostnaderna för 10 000 kvadratmeter form 
enligt modellen ses i Tabell 8. 
Tabell 8. Kostnader för bostadsform med plywood, Ursvik 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 14884 0,8% 
Löphyra 87162 4,8% 
Fraktkostnad 3852 0,2% 
Krankostnad 528000 28,8% 
Arbetskostnad 1200000 65,4% 
  1 833 898 kr  
 
Kostnadsfördelningen för Ursvik blir därmed enligt Diagram 3 
Storform Tyresö Bad 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Diagram 3. Kostnadsfördelning för bostadsform med plywood, Ursvik 
4.1.3 Rosenlund 
En etapp i ett stort projekt där det ska byggas bostader och kontorsbyggnader kring JMs 
huvudkontor i Solna. Den aktuella byggnaden ska bli bostäder med ett garage i källaren, väggarna 
där ska därför vara 3,5 meter. En nyinköpt bostadsform från PERI-form används för gjutningen 
av väggarna i stället för att använda traditionell storform. Formen har inte använts tidigare då den 
är relativt nyinköpt till Sverige.   
Kostnaderna är baserade på intervjuer med en platschef med goda erfarenheter inom 
formarbeten då han byggt ett flertal liknande bostadsbyggen i samma område innan. Den lite 
högre varianten på bostadsform är dock ny både för ledning och yrkesarbetare vilket försvårar 
arbetet och därmed trovärdigheterna i uppgifterna något. Kostnaderna för 10 000 kvadratmeter 
form enligt modellen ses i Tabell 9.  
Tabell 9. Kostnader för 3,5 meters bostadsform med formplywood, Rosenlund 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 17364 0,6% 
Löphyra 181588 6,8% 
Fraktkostnad 3210 0,1% 
Krankostnad 756800 28,2% 
Arbetskostnad 1720000 64,2% 
  2 678 963 kr  
 
Kostnadsfördelningen för Rosenlund blir därmed enligt Diagram 4 
Bostadsform Ursvik 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Diagram 4. Kostnadsfördelning för 3,5 meters bostadsform med plywood, Rosenlund 
4.1.4 Silverlönnen 
En nytt bostadsområde i den nya stadsdelen vid Ursvik, Sundbyberg. Ett stort garage kommer 
ligga under marken där valvet platsgjuts med Skydeck som är en typ av luckform för valv. 
Garaget är stort och eftersom det är få installationer och grundväggar att stötta formen mot så 
gör sig Skydeck väldigt bra här.  
En stor fördel med formen är stöttorna har sänkhuvuden vilket möjliggör bortdemontering av 
luckorna utan att ta bort stämpen. Formen blir då mycket effektivare och med två uppsättningar 
av stöttor kan den monteras på nytt långt innan valvet har härdats färdigt och rätt hållfastighet 
uppnåtts.  
Besöket var grundat på valvformen men eftersom arbetsledaren som intervjuades hade så lång 
erfarenhet inom formning och enhetstider för olika formar används hans värden för en 
bostadsform som senare kommer diskuteras. Övriga värden som krävdes för beräkningen är 
hämtade ur Kv. Assistentens värden. Kostnaderna för 10 000 kvadratmeter form enligt modellen 
ses i Tabell 10 
Tabell 10. Kostnader för Bostadsform med stål, Silverlönnen 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 18900 0,9% 
Löphyra 360107 16,6% 
Fraktkostnad 3595 0,2% 
Krankostnad 267520 12,3% 
Arbetskostnad 1520000 70,0% 
  2 170 122 kr  
 
Kostnadsfördelningen för bostadsformen i Silverlönnen blir därmed enligt Diagram 5. 
Bostadsform Rosenlund 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Diagram 5. Kostnadsfördelning för Bostadsform med stål, Silverlönnen 
För valvformen som är en relativt ny form på den svenska marknaden så är erfarenheten sämre. 
Formen är helt ny för både för ledning och yrkesarbetare. Värdena är även baserade på en del 
spekulationer då första etappen inte var klar vid intervjuens tillfälle. Kostnaderna för 10 000 
kvadratmeter form enligt modellen ses i Tabell 11. 
Tabell 11. Kostnader för luckform valv, Silverlönnen 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 60000 6,48% 
Löphyra 295798 31,95% 
Fraktkostnad 10160 1,10% 
Krankostnad 0 0,00% 
Arbetskostnad 560000 60,48% 
  925 958 kr  
 
Kostnadsfördelningen för valvformen i Silverlönnen blir därmed enligt Diagram 6. 
Bostadsform Silverlönnen 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Diagram 6. Kostnadsfördelning för Luckorm valv, Silverlönnen 
4.1.5 Ovako 
Ovako har NCC som löpande entreprenör inne på industriområdet för att utföra diverse 
serviceärenden inom bygg samtidigt som produktionen rullar. Ett större projekt skulle utföras där 
14 varubås ska tillverkas för lagring av varor. Båsen byggs med en fem meter hög vägg baktill 
med fyra meters gavlar som ska gjutas med storform. Arbetet utförs på vintermånaderna. 
Erfarenheten hos både arbetsledning och yrkesarbetare är låg men på grund av många 
upprepningar så antas värdena vara relevanta då den långa startsträckan inte tagits med i 
beräkningen. Kostnaden för 10 000 kvadratmeter storform blir enligt Tabell 12. 
Tabell 12. Kostnader för Storform 4 till 5 meter, Ovako 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 8041 0,3% 
Löphyra 122080 5,3% 
Fraktkostnad 2825 0,1% 
Krankostnad 901120 38,9% 
Arbetskostnad 1280000 55,3% 
  2 314 065 kr  
 
Kostnadsfördelningen för storformen på Ovako blir därmed enlig Diagram 7. 
Luckform Silverlönnen 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Diagram 7. Kostnadsfördelning för Storform 4 till 5 meter, Ovako 
4.1.6 Kv. Assistenten 
Ett bostadsprojekt åt AB Bostaden i Umeå. Projektet består av 4 hus som tillsamman har 137 
lägenheter, mestadels ettor men även två och tre rum. Hela stommen består av platsgjuten 
betong, till väggarna används P-form medan valven består av en kombination av valvbord och 
lösvalvning från PERI-form.  
Arbetsledningen och yrkesarbetarna är mycket vana med både valvformen och väggformen och 
eftersom projektet är i sitt slutskede så borde värdena vara tillförlitliga. Kostnaden för 10 000 
kvadratmeter bostadsform blir enligt Tabell 13Tabell 12. 
Tabell 13. Kostnader för Bostadsform stål, Kv. Assistenten 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 18900 1,7% 
Löphyra 360107 33,1% 
Fraktkostnad 3399 0,3% 
Krankostnad 105600 9,7% 
Arbetskostnad 600000 55,1% 
  1 088 006 kr  
 
Kostnadsfördelningen för Bostadsformen blir därmed enlig Diagram 8. 
 
Storform Ovako 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Diagram 8. Kostnadsfördelning för Bostadsform stål, Kv. Assistenten 
Valvformen på Kvarter Assistenten består av 60 % bordsform och 40 % lösvalvning då ena sidan 
av huset ligger för nära ett intilliggande hyreshus som förhindrar bordsgaffeln att komma åt. 
Detta medföljer därför att en kombination av formarbetet ska beräknas. Först beräknas 
kostnaden för varje formtyp för sig med respektive andel för 10 000 kvadratmeter form. Detta 
ger en kostnadsfördelning för formbord enlig Tabell 14 a) och för lösvalvning Tabell 14 b). 
Tabell 14. a) Formkostnad för 6113 kvm formbord, b) Kostnad för 3887 kvm lösform 
Kostnadsdel Kostnad 
(kr) 
Andel av 
totalkostnad (%) 
Kostnadsdel Kostnad 
(kr) 
Andel av 
totalkostnad (%) 
Grundhyra 6480 1,27% Grundhyra 5665 0,43% 
Löphyra 55752 10,92% Löphyra 84138 6,42% 
Fraktkostnad 6156 1,21% Fraktkostn
ad 
5191 0,40% 
Krankostnad 32278 6,32% Krankostna
d 
26679 2,03% 
Arbetskostnad 293434 57,48% Arbetskost
nad 
606340 46,25% 
Formtillverkning 116392 22,80% Materialko
stnad 
583019 44,47% 
                                a) 510 492 kr                      b) 1 311 031 kr 
 
Detta ger en kostnadsfördelning för respektive form enligt Diagram 9:  
Bostadsform Kv. Asssistenten 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Diagram 9. a) Kostnadsfördelning för 6113 kvm formbord, b) Kostnadsfördelning för 3887 kvm Lösform 
Slår man ihop de två formarna så blir kostnaden för 10 000 kvadratmeter form enligt Tabell 15.  
Tabell 15. Totala kostnader för 60% bord och 40% lösvalvning, Kv. Assistenten 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 12145 0,67% 
Löphyra 139890 7,68% 
Fraktkostnad 11347 0,62% 
Krankostnad 58957 3,24% 
Arbetskostnad 899774 49,40% 
Materialkostnad 699411 38,40% 
  1821523 
 
Detta ger en kostnadsfördelning för respektive form enligt Diagram 10:  
 
Diagram 10. Kostnadsfördelning Kv. Assistenen för kombinerat bords- och lösvalvsform 60 och 40 % 
a) Formbord 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
b) Lösform 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Valvform Kv Assistenten 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
Materialkostnad
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4.1.7 Öbacka Strand 
Ett stort bostadsområde i backa strand bestående av 12 stycken bostadshus med 6-10 våningar 
samt två garage. Bostäderna byggs två åt gången och nu är projektet inne på sin 3e etapp. 
Väggformarna är bostadsform och valven består tills största del av bordsformar samt lite 
lösvalvning som komplement. För att effektivisera byggandet så görs två byggnaer parallellt så när 
valvet formas och gjuts på ena huset så görs väggarna på det andra och vise versa. Detta leder till 
att valven hinner härda mer innan nästa våning ska börja formas och efterstämpning är därför 
inte lika väsentligt.  
Projektets storlek samt att arbetsledning och yrkesarbetare har god erfarenhet av formen gör att 
värdena för beräkning är trovärdiga. Kostnaderna för 10 000 kvm form blir enligt Tabell 16. 
Tabell 16. Kostnader för Bostadsform plywood, Öbacka Strand 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 12403 1,2% 
Löphyra 86471 8,1% 
Fraktkostnad 2935 0,3% 
Krankostnad 200640 18,9% 
Arbetskostnad 760000 71,5% 
  1 062 449 kr 
 
Detta ger en kostnadsfördelning för respektive form enligt Diagram 11. 
 
Diagram 11. Kostnadsfördelning för Bostadsform plywood, Öbacka Strand 
Valvformen består till största delen av bordsform, och i övrigt av lösformning. Fördelningen är 
80/20 procent mellan de två. Kostnaden för respektive form presenteras i Tabell 17. 
Tabell 17. a) Formkostnad för 8000 kvm formbord, b) Kostnad för 2000 kvm lösform, Öbacka Strand 
Kostnadsdel Kostnad 
(kr) 
Andel av 
totalkostnad (%) 
Kostnadsd
el 
Kostnad 
(kr) 
Andel av 
totalkostnad (%) 
Grundhyra 10240 1,85% Grundhyra 3520 1,36% 
Bostadsform Öbacka Strand 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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Löphyra 72960 13,21% Löphyra 43294 16,69% 
Fraktkostna
d 
7475 1,35% Fraktkostna
d 
3814 1,47% 
Krankostnad 45760 8,28% Krankostna
d 
8800 3,39% 
Arbetskostn
ad 
416000 75,30% Arbetskostn
ad 
200000 77,09% 
Formtillverk
ning 
186671 33,79% Materialkost
nad 
300000 115,64% 
  a) 552 435 kr   b) 259 429 kr 
 
Detta ger en kostnadsfördelning för respektive form enligt: 
 
Diagram 12. a) Kostnadsfördelning för 8000 kvm formbord, b) Kostnadsfördelning för 2000 kvm Lösform 
Slår man ihop de två formarna så blir kostnaden för 10 000 kvadratmeter form enligt Tabell 18. 
Total kostnad för valvform, Öbacka Strand  
Tabell 18. Total kostnad för valvform, Öbacka Strand 
Kostnadsdel Kostnad (kr) Andel av totalkostnad (%) 
Grundhyra 13760 1,06% 
Löphyra 116254 8,95% 
Fraktkostnad 11290 0,87% 
Krankostnad 54560 4,20% 
Arbetskostnad 616000 47,44% 
Materialkostnad 486671 37,48% 
  1298535 
 
Detta ger en kostnadsfördelning för respektive form enligt Diagram 13 
a) Formbord 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
Formtillverkning
b) Lösform 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
Formtillverkning
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Diagram 13. Kostnadsfördelning Öbacka Strand för kombinerat bords- och lösvalvsform 80 och 20 % 
4.2 Sammanställning Väggform 
De väggformarna som undersökts i projektet ska nu jämföras för att ge en bild av 
fördelningskostnaden för formen. Endast två av projekten har använt sig av storform, men 
eftersom Rosenlund-projektet använder sig av en högre bostadsform som normal skulle varit en 
storform används även denna för jämförelsen. Fördelningen för dessa ser ut enligt följande: 
  
 
Diagram 14. Jämförelse av kostnadsfördelningar för Storform och 3,5 meters bostadsform, a) Storform, 
Tyresö Bad 4,1 milj. b) Storform, Ovako 2,3 milj. c) Bostadform 3,5 meter, Rosenlund 3,3 milj.  
Valvform Öbacka Strand 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
Materialkostnad
a) Tyresö Bad 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
b) Ovako 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
c) Rosenlund 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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För storformen, som de två första diagrammen visar, är kostnadsfördelningen nära på identisk 
trotts att värdena inte är lika. Arbetskostnaden består av 54-55 % av den totala kostnaden. För 
rosenlund som har en större variant av bostadsform är arbetskostnaden 65 % av den totala 
kostnaden. Krankostnaden som är den näst största kostnaden består av 39-42 % för storformen 
och 29 % av den större bostadsformen. Den mindre andelen beror på att bostadformen är 
anpassad för flyttningar med kran och går därför smidigare vid själva flyttet. Kostnaden för 
frakten är nära obefintlig när ytorna kommer upp i så stora magnituder. Hyran hamnar på 4-5,5 
för storformen och på 6 % för bostadsformen, skillnaden är inte så stor trotts att hyran för 
bostadsformen är den dubbla.  
Kostnaden för de projekt som har använts sig av bostadsformar presenteras i Diagram 15. Ursvik 
och Öbacka strand är traditionell bostadsform medan Kv. Assistenen är en bostadsform med stål 
som ytmaterial. Silverlönnen är en framtagen uträkning som enbart bygger på en enhetstid som 
arbetsledaren på projektet hade haft på tidigare projekt. Eftersom det inte fanns mer fakta om 
projektet så har värden tagits från Kv. Assistenten för att skapa ett jämförbart värde på annan ort 
för stålformen.  
 
 
Diagram 15. Jämförelse av kostnadsfördelningar av Bostadsform med totalkostnad, a) Silverlönnen stål, 2,3 
milj. b) Ursvik plywood, 2,2 milj. c) Kv. Assistenten stål, 1,1 milj. d) Öbacka Strand plywood, 1,1 milj 
Samtliga diagram har en arbetskostnad som är över halva kostnaden. Arbetskostnaden håller sig 
mellan 55 och 71,5 % och har därmed en stor inverkan på priset för formen. Krankostnaden 
ligger mellan 19 och 29 % och varierar med relativt proportionellt med kostnaden för formen, 
detta beror framförallt på att en högre enhetstid för formen ger en större tid som krävs av 
a) Silverlönnen 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
b) Ursvik 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
c) Kv. Asssistenten 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
d) Öbacka Strand 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
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kranarbetet. Formhyran varierar stort mellan de olika projekten från 4 till 45 % där den minst 
andelen kommer från det dyraste projektet och den största från stålformen som är dyrare i hyra 
än övriga formar.   
4.3 Sammanställning Valvform 
En jämförelse mellan valformarna visas i Diagram 16. Trotts att Kv. Assistenten och Öbacka 
Strand har en stor skillnad i fördelning när det gäller bord och lösformning så ser diagrammen 
slående lika ut. Krankostnaden dominerar inte helt oväntat då den måste vara med under större 
delen av monteringen av formen. Silverlönnen däremot har största delen arbetskostnad men 
ingen krankostnad eftersom den är helt handarbetad.  
 
 
Diagram 16 Jämförelse av kostnadsfördelningar av Valvform med totalkostnad, a) Silverlönnen luckform, 
0,93 milj. b) Kv. Assistenten bord 60% lösvalvning 40%,  1,82 milj. c) Öbacka Strand bord 80 % lösvalvning 
20% 1,30 milj. 
Även för bordsformen ses hur stor en liten skillnad i effektivitet kan avgöra kostnadsbilden när 
arbete och krankostnad utgör större delen av kostnaden och båda är beroende av enhetstiden för 
som det tar att montera formen. Aluminiumluckorna är klart effektivare men så var projektet vid 
silverlönnen med ett underjordiskt garage gynnsamt för formen som inte ett bostadsprojekt skulle 
vara.  
a) Silverlönnen Alu 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
b) Kv Assistenten 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
Materialkostnad
c) Öbacka Strand 
Grundhyra
Löphyra
Fraktkostnad
Krankostnad
Arbetskostnad
Materialkostnad
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4.4 Kostnadsjämförelse 
En kostnadsjämförelse ska göras där kostnadseffektiviteten och fördelningen presenteras mellan 
de olika projekten. Fördelningen ska även jämföras med tidigare studier. För att kunna göra 
jämförelsen så används samma modell som tidigare beräknat kostnadsfördelningarna med den 
skillnaden att ytan form varierar. Givetvis så stämmer inte enhetstiderna när ytan är liten då det 
krävs några cykler för att få den rutin som enhetstiderna är beräknade på. Men jämförelsen är 
ändå relevant för att se när det ungefär börjar löna sig att ta in en dyrare formtyp. 
4.4.1 Väggformar 
 Det är framförallt två typer av formar som undersökts, storform och bostadsform. Men 
eftersom jämförelsen bygger på kvadratmeter så kan det vara intressant hur de står sig mot 
varandra. I Diagram 17 syns kostnadsutvecklingen från 25 till 10 000 kvadratmeter form. 
 
Diagram 17. Variationen av kostnad per kvadratmeter för olika väggformar med avseende på projektets 
storlek.  
Storformen är dyraste per kvadratmeter tillsammans med den högre varianten av bostadsform. 
Resterande kurvor motsvarar olika standardbostadsformen på 2,5 meter. Där den billigaste är av 
stålformsvarianten och både de billigaste formarna är från projekt i Umeå.  
En formtyp som dykt upp på många av intervjuerna är en bostadsform från en speciell tillverkare 
som använder sig av stålskivor i stället för formplywood. Stålskivorna har många fördelar och en 
del nackdelar vilket ska diskuteras senare. Kostnadsmässigt är formen dyrare i hyra. Två projekt 
som besöktes i Umeå (Intervju 6-7, Bilaga 1) bedrevs av platschefer som tidigare jobbat 
tillsammans och projekten var förhållandevis lika. Det intressanta var att det ena projektet 
använde sig av vanlig bostadsform medan den andre använde stålformen. En jämförelse mellan 
dessa två projekt har därför gjorts, se Diagram 18.  
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Diagram 18. Kostnadsjämförelse mellan stål och plywoodform mellan två projekt i Umeå med liknande 
förutsättningar.  
Stålformen är billigare än den vanliga bostadsformen och det som gör skillnaden är att 
enhetstiden är aningen lägre vilket påverkar de flesta kostnaderna. Även den procentuella 
användningen av kranen är större för standardbostadsformen.  
4.4.2 Valvformar 
För valv är det tre typer av formar som undersökts. Bordsform, lösvalvning och 
aluminiumluckor. Inget projekt med enbart lösvalvning har undersökts, den har endast använts 
som ett komplement för bordsformen. Därför har formborden och lösvalvningen slagits ihop 
och består av motsvarande andel som de använts i projekten. Kostnadsutvecklingen mellan 
projekten presenteras i Diagram 19.  
kr0
kr200
kr400
kr600
kr800
kr1 000
kr1 200
Kv. Assistenten
Bostadsform 2,5
Öbacka Strand
Bostadsform 2,5
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Diagram 19. Variationen av kostnad per kvadratmeter för olika valvformar med avseende på projektets 
storlek. a) Silverlönnen, luckform b) Kv. Assistenten 60% Bord och 40% Lösform c) Öbacka Strand 80 % 
Bord och 20% Lösform 
Aluminiumluckorna är den billigare varianten i jämförelsen men kommer att jämna ut sig desto 
större yta det är som ska gjutas då enhetstiden är högre än för bordsformen. Skillnaden i att ha 
större andel bord än lösvalvning blir tydlig, dock är enhetstiden för lösvalvningen lite högre för 
Kv. Assistenten än för Öbacka Strand.  
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5 Diskussion 
Rapporten har nu gått igenom några pågående projekt och med hjälp av framtagen modell 
beräknat kostnader och kostnadsfördelningar för hyra, frakt, kran, arbete och en eventuell 
tillverkning av formarna. Värdena har sedan presenterats i resultatet i kapitel 4 där vissa tendenser 
är relativt tydliga. Tendensernas trovärdighet och eventuella orsak ska diskuteras för att ge en 
blick över vad resultaten gett.  
5.1 Väggformar 
Det finns mycket att diskutera mellan de olika resultaten då de skiljer sig stort. Faktorerna det kan 
bero på är många och därför delas diskussionen upp i några huvudrubriker. Följande ska 
disskuteras: Arbetskostnaden kontra hyran, skillnader mellan stålform och andra bostadsformar, 
handarbetad form, skillnader mellan olika projekt, kostnader för storform, kostnader som inte 
ingår i modellen och allmänna åsikter om olika formar.  
5.1.1 Arbetskostnaden kontra hyran 
Likt tidigare studier så har det visat sig att arbetskostnaden är den kostnad som klart dominerar 
för väggformarna. Kostnaden ligger mellan 55 och 71,5 procent vilket till och med är mer än vad 
studier visat (Award.S, 1998). Där hamnade arbetet på 38 procent av kostnaden, med den 
skillnaden att armering och betong var medräknad i priset. Det blir därmed svårt att avgöra hur 
stor andel av arbetskostnaden som består av formning och hur stor del som består av arbete med 
armering och betong. Men med hänsyn till att armering och betong är dyra material samt att 
gjutningen inte kräver allt för mycket arbete så ökar arbetskostnaden i andel om dessa 
subtraherades. Ett värde över 50 % kan alltså vara en rimlig kostnad för formarbetet.  
En tendens syns i Diagram 14. Jämförelse av kostnadsfördelningar för Storform och 3,5 meters 
bostadsform, a) Storform, Tyresö Bad 4,1 milj. b) Storform, Ovako 2,3 milj. c) Bostadform 3,5 
meter, Rosenlund 3,3 milj. och Diagram 15 där hyrkostnaden blir en allt mindre andel desto 
dyrare formen är. En effektiv form får en hög andel i hyrkostnaden medan en o mindre effektiv 
form får en lägre. Detta beror på att formarna som är mer effektiva ofta har en högre hyra, men 
skillnaden borde inte vara så stor som diagrammen visar. Utan anledningen är att påverkan på 
arbetskostnad och krankostnad är beroende av enhetstiden så små skillnader i effektivitet 
påverkar dessa kostnader markant. Detta leder till en mycket lägre arbetskostnad om 
effektiviteten är bra vilket i sin tur leder till en högre andel för hyraskostnaden.  
5.1.2 Skillnader mellan stålform och andra bostadsformar  
Den största hyrkostnaden uppgick på Kv. Assistenten där platschefen använde sig av stålform. 
Stålformen är betydligt dyrare i hyra än vad andra formar är, men har i flera av intervjuerna 
pekats ut som den mest effektiva formen (Bilaga 1). Detta visar sig även i studien på Kv. 
Assistenten då arbetsplatsen var i särklass effektivast när det gällde formarbete. Detta medför att 
krananvändningen blir mindre så att även den kostnaden minskar. Anledningen till att posten för 
hyran är så stor som 33 % av formkostnaden i detta fall beror alltså inte enbart på att formen är 
dyrare att hyra, utan även att de två stora kostnaderna för arbete och kran har minskat betydligt.  
Många pekar ut stålformen som bra att arbeta med, både ergonomiskt och effektivt men även att 
resultatet blir bättre. Det billigaste projektet i undersökningen är också stålformen som tätt följs 
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efter ett annat projekt med vanlig bostadsform. Båda dessa projekt är från Umeå där de är kända 
för att vara mycket effektiva med platsgjutna konstruktioner, vilket pekats ut i flera intervjuer 
(Bilaga 1). Så intressant här är att båda har hamnat på ganska precis samma kostnad med olika 
enhetstider. Det ger en tydlig bild hur en liten enhetstidsskillnad som Tabell 5 visar kan göra för 
formen. Kv assistenten med 0,15 jämfört med Öbacka Strands 0,19 kompenserar för den mer än 
dubbelt så höga hyran och ändå är det totala priset det samma vilket syns i Diagram 18. Dock 
finns en osäkerheten i hur vida de angivna värdena för tidsåtgången stämmer för formen då en 
liten insparing varje dag kan påverka utgången betydligt.   
Bortser man från att kranbelastningen kan vara högre om det inte har saker att göra resterande tid 
på dagen så blir stålformen vinnare i detta fall. Då den anses mindre belastande för arbetarna 
trotts sin höga vikt och ger ett bättre resultat med jämnare väggar och rakare ursparningar vilket 
sparar in på efterbehandlingen som inte är med i beräkningarna. Något som utpekats som dåligt 
med formen är att den ger problem för elektriker som blir tvungna att använda sig av magneter 
för att göra ursparingar. Detta ansågs dock inte som något problem av elektrikern på Kv. 
Assistenten som var van med formen, han såg det snarare som en fördel då man slapp spika i 
belastande vinklar. Stålformen ger inga ojämnheter som skivformarna ger då vatten tränger in i 
spikhål och sväller upp skivorna.  
5.1.3 Handarbetad form 
Det har varit problem med att hitta någon handarbetad form som pågått under 
undersökningsperioden och därför har intervjuer uteblivit. Formen är dessutom så pass speciell 
med mycket smådelar så en jämförelse skulle enbart kunna åstadkommas gentemot traditionell 
form vid projekt inomhus alternativt gjutningar av plattor som inte riktigt behandlas i det här 
arbetet. Formen är framförallt effektiv om man har oerfarna snickare för det förenklar det 
tekniska formarbetet. 
5.1.4 Skillnader mellan olika projekt 
Trotts att det är få projekt som undersökts så syns några tydliga tendenser mellan projekten som 
ska disskuteras. Några av dessa är skillnaden i effektiviteten av platsgjutna konstruktioner i Umeå, 
skillnaden mellan de två projekten som har storform och anledningen till den höga kostnaden i 
Ursvik.  
Umeå har rykte om sig att vara kostnadseffektiva när det gäller platsgjutna konstruktioner. I stora 
delar av landet idag väljer företagen att ha plattbärlag och sandwich-element som är halvfärdiga 
element som monteras och gjuts utan formar. Elementen anses effektivare men i Umeå använder 
man sig till största delen av platsgjutna konstruktioner och anses också vara bäst på det i landet 
(Bilaga 1). Det är svårt att avgöra vad som gör skillnaden och under två dagars arbete på en av 
arbetsplatserna i Umeå var det enda som kunde konstatera att sammansvärjningen mellan 
arbetarna var bra.  Dessutom var planeringen väl genomförd vilket gjorde att arbetarna visste 
exakt vad som behövde göras. Alla var erfarna och sammansvärjade från flera tidigare 
bostadsprojekt och arbetsledningen hade goda erfarenheter om hur arbetet skulle effektiviseras 
för att arbetarna skulle kunna jobba snabbare. Varför detta skiljer sig så stort från t.ex. Stockholm 
där det ständigt pågår stora bostadsprojekt är svårt att säga. Det kan vara en större variation på 
människor så att erfarenheten och sammarbetet blir lidande. Kv. Assistenten hade en erfaren 
Platschef inom bostadsformar och han angav en enhetstid på 0,25 ptim/kvm form, för exakt 
  40  
 
samma form angav en arbetsledare på Silverlönnen i Stockholm med tio års erfarenhet av formen 
en enhetstid på 0,38 ptim/kvm. En mycket intressant skillnad som har stora effekter på den 
slutliga kostnaden.  
Två projekt med storform har undersökts med relativ likartade höjder på väggarna. Dock är 
arbetet med projektet på Tyresö Bad nästan dubbelt så dyrt i jämförelsen än det på Ovako. Detta 
anses något märkligt men kan ha att göra med många faktorer. Tyresö Bad hade i princip helt 
oerfaren arbetsledning och yrkesarbetare av formen. Dessutom var projektet speciellt med 
vattentäta gjutningar för bassänger som krävde långa härdningar, gammal misshandlade formar 
och att det var ett litet och trångt projekt. Oerfarenheten leder till att det tar längre tid och att 
osäkerheten av hur lång tid saker faktiskt tar är oklart och därmed riktigheten i svaren på 
intervjuen. Det lilla trånga projektet samt vattengjutningarna gör att det blir få upprepningar och 
det är aningen missvisande att förstora upp projektet till 10 000 kvadratmeter. Ovako däremot 
hade i och för sig också relativt oerfaren arbetskraft men enkla upprepningar och gott om plats 
vilket var till deras fördel då de fått rutin på arbetet. Därav blir kostnaden betydligt lägre för 
formen. Tyresöbad anses därför aningen missvisande då det är ett aningen speciellt fall för att 
kunna jämföras.  
Den högsta kostnaden för bostadsformen har visat sig vara i Ursvik. Skillnaden är stor trotts att 
förutsättningarna med många upprepningar och erfaren arbetsledare och arbetare är den samma 
som för till exempel Kv. Assistenen eller Öbacka Strand. Enhetstiden hamnar på 0,37 som i sig 
inte är speciellt mycket men det gör ändå så pass stor skillnad. Detta visar återigen hur viktigt det 
är att ha en effektiv arbetsgång för att få platsgjutna konstruktioner att löna sig. Värdet på 
enhetstiden är inte ovanligt högt och ser man till de andra två projekten som ligger på enhetstider 
på 0,15 och 0,19 vilket i sig är mindre än vad platscheferna på respektive projekt ansåg att de var. 
Egentligen ligger de nog snarare på 0,25 om alla faktorer räknas med. Trotts detta så är de 
beräknade på samma sätt som för Ursvik vilket kan innebära att med alla faktorer har en till och 
med högre enhetstid än 0,37.  
5.1.5 Kostnader för storform 
Inte helt oväntat så är de dyraste formarna storform vilket Diagram 17 (Tyresö Bad, Ovako) och 
den högre varianten av bostadsformen (Rosenlund). Tyresö Bad hamnar aningen högt vilket 
beror på flera speciella förutsättningar som beskrivits i kapitlet innan.  
Få projekt med storform har besökts och det är också svårt att hitta ett sätt att jämföra formen på 
då den oftast används för unika problem. Ett projekt i Iggesund besöktes men arbetet med 
formarna var så svårbestämt att det inte gick att få ut värden för en jämförelse. Oftast används 
formen till speciella fall där höjder och andra svårigheter varierar stort. I jämförelsen så har 
formen begränsats till kostnad för ytan, vilket givetvis varierar beroende på höjd, andelen 
ursparingar och detaljer i formen. En intressant jämförelse kan dock vara mellan storformen och 
den högre bostadsformen som vid rätt mått även kan tänkas vara användbar i industrin. I 
Diagram 17 så är bostadsformen från Rosenlund dyrare än storformen på Ovako vilket är 
konstigt när det borde vara tvärt om. Anledningen är den höga enhetskostnaden samt att formen 
är mer än dubbelt så dyr. Fördelen med bostadsformen är att det inte behövs några förberedelser 
då den kommer mer eller mindre färdigmonterad. Detta gäller inte för storformen och en 
monteringskostnad vid starten som beror av höjden på formen borde läggas till i modellen för att 
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göra det hela lite mer rättvist. Vidare så var projektet på Ovako gynnsamt med enkla väggar utan 
ursparingar och många upprepningar vilket gav den en gynnsam arbetsgång trotts att den är en 
storform vilket inte är fallet normalt när man använder sig av storform. Anledningen till att 
värdena för Rosenlund var aningen höga beror antagligen på att bostadsformen vid 
intervjutillfället var ny på projektet och även första gången yrkesarbetarna stött på den typen. 
Detta medförde de inte kommit igång med en effektiv arbetsgång än och därför kan 
beräkningarna vara något missvisande. De påpekade bland annat att det var svårt att komma upp 
och montera krabborna som håller de stora formelementen samman. Framförallt eftersom man 
var tvungen att vara två man, en som höll i krabban och en som spikade i låsningen. Med många 
upprepningar och mer erfarna arbetare så borde dock bostadsformen visa sig mer lönsam. Så för 
stora industriprojekt med fler upprepningar där höjderna är rätt kan den högre bostadsformen 
visa sig vara intressant..  
De flesta formleverantörer har liknande lösningar med några få skillnader. Minst variation verkar 
det vara mellan storformen då det är relativt spritt vad arbetarna föredrar. De har alla olika 
smådetaljer som gör de mer eller mindre effektiva men det handlar till stort om vilken form som 
yrkesarbetarna är vana att arbeta med och vilket skick form och verktyg är. Tilläggas bör att 
många av de projekten som har undersökt så har arbetarna varit oerfarna med formen så med 
mer erfaren personal så skulle formen kunna effektiviseras ytterligare.  
5.1.6 Kostnader som inte ingår i modellen 
Under beräkningarna klargjordes hur olika typer av formar vägdes ekonomiskt med varandra för 
olika fall. Någonting som är svårt att jämföra ekonomiskt är kvaliteten och hur formarna är att 
jobba med ergonomiskt. Eftersom detta är svårt att sätta ett värde på så kan man inte ta hänsyn 
till det i kostnadsberäkningen.  
En annan kostnad som är svår att ta hänsyn till och varierar väldigt med erfarenheten, är 
inkörningen av formen. Den tid det tar innan man kommer igång med första gjutningen och hur 
lång tid det tar att få upp ett bra flyt så att gjutningar kan göras så ofta som det är tänkt. Ingen 
hänsyn har tagits till denna kostnad utan projekten antas komma igång i full takt från början 
vilket i de flesta fall är ett felaktigt antagande. Vid stora projekt så får denna inverkan en liten 
betydelse.  
En stor skillnad mellan bostadsformen och storformen är att bostadsformen kommer 
färdigmonterad med gjutbryggor och allt till arbetsplatsen och är därmed i princip klar att 
använda direkt. Storformen däremot kommer i lösa delar som sedan får sammansättas på 
arbetsplatsen och därmed krävs några dagar att montera ihop formen. Svårigheten med att 
bestämma den tiden på de få projekt som undersökts har gjort att den har frånsetts i 
modellberäkningen. Storformen får också en billigare fraktkostnad då den skrymmer mindre när 
den är ihop plockad vilket jämnar ut den kostnaden något. Likt monteringskostnaden och 
inkörningen av projektet inte ingår i kostnaderna så ingår inte heller nermontering och ihop 
plockning av formen. 
Ett projekt råkar i princip alltid ut för problem med väntetider, sjukdom, planeringsmissar och 
andra faktorer som kan få stora konsekvenser på effektiviteten med formarbetet. Detta är svårt 
att sätta ett värde på men borde vara med för att få ett trovärdigt värde för den slutliga kostnaden 
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för formarbetet. Intressant med Kv. Assistenten är att enhetstiden för väggformen hamnade på 
0,15 ptim/kvm medan platschefen ansåg att den brukar hamna på 0,25 ptim/kvm. Denna 
skillnad kan bland annat bero på liknande faktorer men bör inte påverka jämförelsen mellan 
projekten då alla beräknats lika.  
5.1.7 Allmänna åsikter om väggformar 
Som nämnts tidigare så anses stålformen fördelaktig andra bostadsformen på flera plan. Den ger 
jämnare och exaktare ytor, man slipper byten av formskivor och de är bättre ergonomiskt att 
arbeta med. Hur vida den är effektivare eller inte, kan åsikterna variera något. Elementen blir 
tyngre i och med stålskivorna vilket kan göra dem svårare att flytta och passa in. Detta ansågs 
dock inte som något problem i Kv. Assistenten då de inte märkte någon större skillnad.  
Ett problem med stålformen som nämnts i flera intervjuer är problemet för el och vatten. 
Eftersom det inte går att borra i formen så används magneter vilka kan ge problem. En del 
elektriker anser det svårjobbat med magneter medan andra tycker att det till och med är enklare. 
Förklaringen till de spridda åsikterna kan bero på inlärningstiden eller hur elektrikerna lägger upp 
sitt arbete och är vana att arbeta. 
I samtliga intervjuer har formarnas arbetsbarhet och ergonomi efterfrågats. Stålformen har 
allmänt haft en positiv effekt hos arbetarna av den enkla anledningen att de tekniska detaljerna är 
så bra utformade. Enkelt att montera ursparingar som dörrar då de finns färdiga, 
låsanordningarna fixeras med en spak man drar i stället för att använda slagverktyg som oftast blir 
från svåra vinklar. För låsning mellan enklingen och dubblingen används svärd som finns i olika 
längder beroende på tjockleken på betongväggen. Svärden är målade i olika färger för att inte 
blandas ihop och kan monteras av en man från ett håll då de gängas in på andra sidan. Andra 
formar har en låsanordning som förs igenom och låses fast på andra sidan av en annan person 
och därmed mycket mindre effektiv. Framförallt så har stålformen fått beröm då den levereras 
med unika lösningar för projekten som tagits fram av formleverantörens konstruktör.  
5.2 Valvformar 
För valvformar är det svårare att göra jämförelser mellan olika formar då de oftast kombineras i 
projektet. Bordsformar kombineras i regel nästan alltid med vanlig lösformning föra att komma 
åt alla skrymslen och vrår där det inte fungerar med bordsformen. Aluminiumluckor används 
oftast där det inte finns kran att tillgå och ofta där det redan finns väggar då den kräver stöttning, 
som t.ex. källare. Det som ska disskuteras med valvformarna är: Skillnaden mellan 
aluminiumluckor av valvbord, Skillnaden mellan valvform och plattbärlag och Allmänna åsikter.  
5.2.1 Skillnaden mellan aluminiumluckor och valvbord 
Aluminiumluckor är relativt nya på den svenska marknaden och det har därför varit svårt att hitta 
projekt som använde sig av formen. Projektet i Silverlönnen var därför ett litet testprojekt då den 
inte använts tidigare av företaget. Arbetsledaren som hade hand om formen verkade dock mycket 
erfaren inom formarbeten i övrigt och enkelheten i arbetet gör att värdena anses trovärdiga. 
Eftersom formen inte passar för höga bostadsbyggen där stabiliteten för formen blir svårt att 
hantera så är det svårt att jämföra den med bordsformen. Det är snarare relevant att göra en 
jämförelse med ren lösvalvning som används om det inte finns någon kran till hands. 
Effektiviteten för formen är avsevärd och den höga hyrkostnaden betalar sig ganska fort. Formen 
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är givetvis något begränsad för olika typer av vinklar och vrår och det är oklart hur vida den går 
att kombinera med lösformning för att få täta ytor.  
På grund av den lätthet som formen går att montera så är den både effektiv och ergonomisk bra. 
Med en enhetstid på 0,14 så håller den nästan samma mått som borsformen som ligger på 0,12-
0,13. Ser man dessutom till att bordsformen måste komplitteras med lösformning så blir 
utgången klart bättre vilket syns i Diagram 19. Dock kräver det att formen har stöttning för att 
den ska löna sig och skulle man använda den i flera våningar skulle förflyttningen av formen och 
komplikationer med fallhöjder och liknande göra att enhetstiden blev betydligt sämre. Men 
jämfört med lösformning som är alternativet när man ser till ytor som inte har tillgång till kran så 
visar det sig att formen är klart mer gynnsam.  
5.2.2 Skillnaden mellan valvform och plattbärlag 
I många bostadsbyggen idag används plattbärlag för montering av bjälklag i stället för formar. 
Plattbärlag består av en tunn gjuten betongplatta som bär sig själv som armeringen är fasgjuten i 
så att det enkelt går att gjuta resten av plattans tjocklek när plattan ligger på plats. Precis som vid 
gjutning av vanliga bjälklag så kräver även plattbärlagen stämp under härdningen. Inga projekt 
med plattbärlag har besökts men vid intervjuen vid Silverlönnen så angavs en enhetstid på 0,22 
ptim/kvm. Jämfört med formborden på 0,12-0,13 så är den sämre, men plattbärlagen behöver 
inte lika mycket kompletterande form då den beställs med rätta måtten direkt från fabrik för att 
sedan pusslas ihop på arbetsplatsen. Dock bör läggastill att enhetstiden för formbord inte 
behöver vara lika låg i resten av landet då värdena är hämtade från projekt i Umeå.  
Vid en intervju med en försäljare från en formleverantrör nämndes att plattbärlagen måste ha 
stämp kvar längre efter gjutning då tiden det tar för att få den självbärande är osäker. Detta på 
grund av skillnaden som blir då skarvarna är färsk betong medan de färdiggjutna plattorna har full 
hållfastighet vilket skulle göra det hela extra känsligt. 
5.2.3 Allmänna åsikter om valvformar 
Bordsformarna mellan formleverantörerna skiljer sig åt mer än vad de gör för väggformarna. 
Samma leverantör som levererar stålformarna har även en bordsformvariant som anses 
gammalmodig och inte med i dagens teknik vad det gäller hopfällbara stämp och andra tekniska 
lösningar. En form speciellt anses som smart och effektiv att jobba med av både yrkesarbetare 
och ledning vilket är formen som syns på Figur 8. Bordsform a) Byggnationen av ett bord. b) 
Lyftgaffel som används för att flytta borden mellan våningsplanen och Figur 9.  
När det gäller aluminiumluckorna som är en ny typ av form för både ledning och yrkesarbetare i 
Silverlönnprojektet så har den fått ett mycket positivt bemötande. Formen är både ekonomiskt 
gynnsam och enkel att arbeta med. Formleverantören nämner ingenting om att den inte går att 
använda i bostadsbyggen med flera våningar men arbetsledaren på Silverlönnen hade svårt att se 
hur det skulle fungera med stöttning och säkerhet. Den lämpar sig bäst åt formning nära mark 
där det inte finns tillgång till kran.  
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6 Slutsats 
Arbetet har byggt upp en modell som beräknar arbetskostnaden för olika formlösningar både för 
vägg och för valvform. Eftersom värdena är beräknade utifrån antaganden som gjorts av arbetare, 
arbetsledare och platschefer så är de inte helt anförtroliga då deras uppfattning kan skilja sig från 
verkligheten. Dessutom har för få arbetsplatser med liknande förhållanden besökts för att göra 
diagrammen statistiskt hållbara och med lite mer tid eller inriktning på en speciell formtyp som 
t.ex. bostadsformen skulle värdena kunna säkerhetsställas mer.  
Modellen har inte heller jämförts med det verkliga resultatet på något projekt vilket måste göras 
om det ska kunna gå att avgöra om den stämmer eller inte. Problemet ligger i att uppföljningen av 
projekt som är färdigställda är för dålig för att man ska kunna peka vilka resurser som gått åt till 
enbart formabetet. Vidare är många av de projekt som undersökts fortfarande i produktion vilket 
gör att ett resultat av arbetet är svårt att få fram. Sen skiljer sig projektens och företagenas avtal åt 
för hyran av form, dessa kostnader är ofta inte för allmänheten vilket gör det svårt att avgöra hur 
vida värden som jag fått av en formleverantör stämmer överens med kostnaderna för projekten 
som undersöks.  
De två största kostnaderna har visat sig vara arbetskostnad och krankostnad där båda är beroende 
av enhetstiden för formen. Tillsammans utgör de ungefär tre fjärdedelar av den totala kostnaden 
vilket förklarar hur små skillnader i enhetstider gör så stor skillnad på kostnaden för formarbetet.  
Sparar man in lite på tiden som formarna används så minskas kostnaden betydligt och vad 
formen kostar i hyra har mycket liten effekt i sammanhanget. Detta visar sig mycket intressant i 
jämförelsen i Umeå mellan två projekt där modellen får ut ungefär samma kostnad för formen 
med en liten skillnad i enhetstid men nära dubbelt så dyr form för den mer effektiva formen. Då 
är inte kostnaden med för efterarbeten som enligt intervjuer är mycket mindre för den dyrare 
stålformen än för den vanliga bostadsformen med formplywood. Detta för att installationer som 
skruvas fast på plywoodn gör att vatten tränger in och sväller plywoodn så att den till sist efter 
många användningar ger märken på ytan som måste behandlas.  
Ett misstag i arbetet har varit att många av intervjuerna gjordes innan modellen var helt 
färdigställd, detta har medfört att vissa saker har fått kompletterats i efterhand då rätt frågor och 
noggrannheten i svaren inte påpekats i intervjuerna. Vissa personer har varit svåra att få tag på i 
efterhand vilket lett till att värden för detaljer fått antagits med hjälp av andra intervjuer. Ett 
moment som inte ingår i modellen som borde göra det är efterbehandlingen då den kan visa sig 
vara en ganska stor kostnad om formarna är av sämre kvallitet.  
Modellen anses som trovärdig med undantag att några fler parametrar borde ingå, framförallt 
förarbeten för storform och efterarbeten med ytor. Vidare bör ett värde antas för den tid och 
kostnad det innebär för arbetarna att köra in sig på formen. Enhetstiderna som beräknats visar 
sig nämligen något bättre än vad de kanske egentligen är på grund av detta och även speciella 
händelser som frånvaro eller andra försvårande anledningar som gör att det tar längre tid än vad 
det är tänkt.  
Det viktiga i den här rapporten är att se hur liten skillnad en högre hyra på en form gör för 
resultatet, det kan vara värt att ta en dyrare form med en sådan enkel finess att stagen enbart 
behöver monters från en sida vilket sparar in en mans arbete i kanske 30 minuter per dag. Men 
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framförallt så bör yrkesarbetarna som ska arbeta med formen ha inverkan på formvalet då det 
visar sig att en form som de är nöjda och vana att jobba med effektiviserar arbetet betydligt. 
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Intervjuprotokoll 1 Tyresö Bad 
Arbetsplats:   Tyresö Badhus, Tyresö 
Företag:  NCC Construction  
Namn och Titel:  Niclas Sundvall, Platschef. Lars Västervik, Arbetsledare 
Typ av form:   Trio storform, 3,9 meter 
Formarbete:   2 dagar för 15 lm vägg 
Mängd form:  140,4 m2 
Formarbetare: 2 st 
Arbetscykel:   8 dygn 
Frakt:   6 långtradare 
Krankostnad:  7200 kr/dag, 70% till form 
Första montering:  4 dagar 
Arbetsplatsbeskrivning 
Tyresö kommun ska bygga ett nytt badhus. Källarväggar och bassäng gjuts med Trio storform 
som är sammansatta till enheter med höjden 3,9 meter. Väggarna sätts samman med en stående 
270x240 formelement med en liggande 240x120 ovanpå. De yttre källarväggarna samt väggar 
intill bassäng ska vara 25 cm tjocka med en vattentät betong och övriga innerväggar gjuts 20 cm 
med vanlig betong.  
Arbetskostnad 
Väggarna gjuts med 9 meters etapper efter rekommendationer från konstruktör på grund av dess 
höjd för att förhindra sprickbildning. Stigarhöjden enligt konstruktör är 1 m/h som beror på den 
vattentäta betongen samt de höga väggarna vilket gör att gjutningarna tar lång tid jämfört med 
lägre vägghöjder. 
I snitt jobbar 3-4 man heltid med formarna. Två som alltid jobbar med montering och vid 
gjutning, flytt och städning är upp till sex stycken involverade. Enklingen samt dubblingen för en 
9m gjutning tar i snitt en dag att montera, 2-3 dagar för armering och 1+4 dagar för gjutning 
samt härdning och sedan en dag för avformning och tvättning. Totalt tar en cykel 8 arbetsdagar 
för de täta väggarna. För innerväggarna kan formen rivas efter ett dygns härdning vilket ger en 
cykel på 6 dagar för 15 meter vägg. I beräkning av enhetstiden ingår enbart montering, rivning 
och tvättning av formen och därför antas två dagar för själva formarbetet.  
Totalt har arbetsplatsen 36 m vägg vilket motsvarar 140,4 m2. Sammansättning av formelementen 
vid leverans tog ungefär fyra dagar för två man. Montering av gjutbryggor och sammansättning 
av de höga höjderna var det som tog mest tid.  
Krankostnad 
Använde sig av en tornkran för att flytta formen och vid gjutning användes även en mobilkran. 
Tornkranen kostar 2500 kr/dag samt 200 000 i etableringskostnad vilket ungefär motsvarar 1500 
kr/dag. Den totala kostnaden för kran utan arbetskostnad blir 4000 kr/dag och med en 
    
 
arbetskostnad på 400 kr/h blir den totala krankostnaden 7200 kr/dag. 70% av krantiden används 
för form. Mobilkranen kostar 1200 kr/h med arbete och används bara vid gjutning, en dag räknas 
som 10 timmar för mobilkranen. 
Övriga kostnader 
Kostnaden för projektering uppskattas till 2 veckors arbete för en person med gjutscheman och 
dylikt. Eftersom det inte fanns några arbetare med bra erfarenhet av form fick två arbetare åka på 
utbildning i två dagar hos PERI vilket inte kostade något men arbetskostnaden för yrkesarbetarna 
kvarstår. 
Totalt används 140,4 m2 form till projektet på grund av de långa härdningstiderna. Formarna och 
tillbehör fraktades till projektet med 10 lastbilar utan släp.  
Speciella tätningar av staghål ska göras för de väggar som ska hållas vattentäta. Tätningsmedlet 
kräver en speciell utbildning som PERI håller i. Två man har gjort utbildningen. Själva tätningen 
tar inte nämnvärd tid när väl certifierade personal finns på arbetsplatsen.  
Erfarenhet 
Så väl arbetsledning som arbetare har liten erfarenhet av form sedan tidigare. Niclas Sundvall har 
inte jobbat med form tidigare medan Lars Västervik har erfarenhet från enstaka projekt. De två 
yrkesarbetarna som jobbat med form sedan tidigare har inte jobbat med PERI men däremot 
Doka för några år sedan. Den enda erfarenheten de hade från formen var från utbildningen. 
Allmän uppfattning 
Formen krånglar något, framförallt eftersom de fått mycket gamla formelement och verktyg 
trotts att de begärt hög kvalitet på formarna på grund av de höga kvalitetskraven. Hörnen tar lång 
tid och är svåra att jobba med, speciellt eftersom elementen är så höga och att krabbor och annat 
är tungarbetat.  
Dåligt med anvisningar medskickade från PERI hur formarna ska monteras vilket hade 
underlättat i arbetet. Broschyrer var medskickade men de var alldeles för otydliga och inte alls 
anpassade för att klargöra monteringen.  
Projektets trovärdighet som referens 
Projektet använder sig av en speciell uppsättning av form som är något högre än normalt. Vidare 
blir det aningen speciella moment på grund av den vattentäta betongen som ska användas i 
projektet. Erfarenheten är dålig hos såväl yrkesarbetare som ledning så värdena från arbetsplatsen 
är inte att lite på. För att kunna fastslå effektiviteten som går att få ur en storform bör värdena 
vägas mot ett annat projekt.  
  
    
 
Intervjuprotokoll 2 NCC, Ursvik 
Arbetsplats:   Ursvik, Sundbyberg 
Företag:   NCC Construction  
Namn och   Titel: Mattias Ekman, Arbetsledare 
Typ av form:   Trio Housing 2,50 
Formarbete:   1 dag för 20 lm form 
Mängd form:  60 m2 
Formarbetare:  2 st 
Arbetscykel:   1 dag 
Frakt:   2 långtradare 
Krankostnad:  7100 kr/dag, 50% till form 
Första montering:  0 dagar 
Arbetsplatsbeskrivning 
Ursvik är ett nytt område utanför Sundbyberg, Stockholm där flertalet entreprenörer idag bygger 
nya bostäder. NCC bygger där ett bostadsområde på 94 lägenheter med två till tre rum. 
Byggnaderna utförs med platsgjutna väggar samt plattbärlag. Bygget består av flera hus som har 
liknande uppbyggnad där våningsplanen gjuts i etapper.   
Arbetskostnad  
Gjutningar sker varje dag. Gjutningsschemat är utformat för att få en effektiv arbetsgång där 
skarvarna hamnar i hörn för att slippa montera hörnformar som tar avsevärt mycket längre tid. 
Ungefär 20 m vägg kan gjutas dagligen. Härdningen sker under natten och avformning morgonen 
efter. Fyra man arbetar heltid med formarbetet, två snickare som sköter monteringen och två 
betongare som sköter armering och gjutning. Eftersom det gjuts flera kortare väggelement varje 
dag så blir det minimalt med uppehåll i formsättning och rivning när armerare och gjutare ska 
jobba.  Arbetet med formen kan därför slås ut över hela dagen. Faktorer som att vänta på kran 
och platsbegränsningar på våningsplanen gör att det tar lite längre tid med formsättningen, det 
hade gått att klara av mer vägg per dag. Enligt Mattias skulle det gå att bygga ca 30 meter vägg 
om dagen med rätt förutsättningar.  
Eftersom man gjuter i dygnsetapper har arbetsplatsen hyrt in 25 m form vilket motsvarar 60 m2. 
Formen kom i princip färdigmonterad till arbetsplatsen och kunde därför börja användas på en 
gång. Inget initialt arbete med formen behövs alltså.  
Krankostnad 
Kranen för bygget kostar 2400 kr/dygn utan arbetskostnad. Ungefär 50 % av krantiden används 
till formsättningen. Etableringskostnaden är oklar och därför används 1500 kr/h enligt tidigare 
intervju då storleken på kranen är ungefär densamma. Detta ger en kostnad för kran på 3900 
kr/dag och med arbete blir det 7100 kr/dag.  
    
 
Övriga kostnader 
Formen levererades på två långtradare. Kostnaderna för dessa är oklart. PERI skickade med 
gjutschaman för projektet som inte var tillräckligt bra så de om projekterades av arbetsledaren 
vilket tog ett par dagar.  
Erfarenhet 
Både Mattias och yrkesarbetare har stor erfarenhet av form så arbetet hade inte kunnat gå 
speciellt mycket fortare. Mattias har jobbat med form i ca tio år men bara tre år som arbetsledare 
och använts sig av PERI, doka och P-form. För att arbetet ska flyta måste man ha minst en 
erfaren snickare och en erfaren betongare som är vana med form. Det tar många år att lära sig 
formarbetet bra så bra personal är av stor vikt för att arbetet ska flyta enligt Mattias.  
Allmän uppfattning 
PERI formen fungerar bra över lag. Aningen tungarbetad tycker både arbetare och arbetsledare. 
Ställskruvarna har en tendens att få formen att tippa vilket gör att de inte går att använda som de 
ska. Verktyg och annat är tungt och krabborna kräver ofta tre händer för att montera, framförallt 
de som placeras lite högre. Mattias hade inte fått varit med i valet av form, i så fall hade han valt 
P-form utan att tveka. Den är lätt att jobba med, bra detaljlösningar och verktyg som är lätta att 
jobba med samt att konstruktören brukar skapa detaljlösningar som passar till projektet de ska 
till. Skivorna på PERI formen återanvänds men blir snabbt dåliga vilket gör att väggarna får 
behov av efterarbete i form av slipning efter några användningar.  
Projektets trovärdighet som referens 
Värdena är trovärdiga för arbetet eftersom det både är erfaren ledning och yrkesarbetare som 
jobbar med formen. Problematiken som gör att enhetstiderna blir något höga är att det är relativt 
små våningar som gör att det blir mycket arbeten för att komma åt och arbeta med formen vid 
ytterväggar och annat. Sen är det oklart hur mycket tid snickarna måste vänta vid gjutningen som 
inte tillhör själva formsättningen och därför borde dras av från enhetstiden.  
  
    
 
Intervjuprotokoll 3 JM Rosenlund 
Arbetsplats:   Rosenlund, Solna 
Företag:   JM  
Namn och Titel:  Patrik Larsson, Platschef 
Typ av form:   Peri Housing 3,50m 
Formarbete:   1,5 dagar för 20 lm vägg 
Total Mängd form:  70 m2 
Formarbetare:  2 st 
Arbetscykel:   2 dagar 
Frakt:   2 långtradare enkel 
Krankostnad:  5500 kr/dag, 50% till form 
Första montering:  3 dagar 
Arbetsplatsbeskrivning 
En etapp i ett stort projekt där det ska byggas bostader och kontorsbyggnader kring JMs 
huvudkontor i Solna. Den aktuella byggnaden ska bli bostäder med ett garage i källaren, väggarna 
där ska därför vara 3,5 meter. En nyinköpt bostadsform från PERI-form används för gjutningen 
av väggarna i stället för att använda traditionell storform. Formen har inte använts tidigare då den 
är relativt nyinköpt till Sverige.   
Arbetskostnad 
Efter leverans tog det 2-3 dagar att montera ihop formen. Vanligtvis så skickas bostadsform 
delvis färdigmonterad till arbetsplatsen men storleken på formen gjorde att den var tvungen att 
monteras på plats. En arbetscykel tar ungefär 2 dygn för 20 meter vägg och då består armeringen 
till stor del av tiden på grund av de höga höjderna. Antar att formsättningen och rivning tog 
ungefär 12 timmar om man drar av gjutning och armering. Totalt har 20 meter vägg levererats till 
arbetsplatsen vilket motsvarar 70 m2 form.  
I en tidigare etapp i projektet har man även jobbat med PERI Housing 2,50. Tre man formade då 
cirka 20-25 lm form per dag.  
Krankostnad 
Kranen är en tornkran som styrs från marken och kostar 800 kr/dygn utan förare och används 
ungefär 50 % till formsättningen. Det är oklart vad etableringskostnaden är för kranen och därför 
sätts en utslagen kostnad på 1500 kr/dygn. Kostnaden för förare blir 3200kr/dygn vilket ger en 
total kostnad för kranen på 5500 kr/dygn. 
    
 
Övriga kostnader 
Formen levererades i två långtradare från Halmstad där de har centrallagret på PERI.  
Erfarenhet 
Patrik har god erfarenhet av form då han jobbat med flertalet olika formtyper de senaste åren. 
Yrkesarbetarna har även de jobbat med form tidigare men inte riktigt vana med den aktuella 
formen. Tidigare har både den traditionella bostadsformen från PERI och dokas bostadsform 
använts, PERI-formen har varit en fördel att jobba med tycker både ledning och arbetare. När 
det gäller den aktuella formen så har det varit lite problematiskt med höjden, framförallt att 
komma åt och sätta i stag samt krabbor.  
Allmän uppfattning 
Formen fungerar bra och är smidig jämfört med att hålla på med vanlig storform eller traditionell 
form. Oklart om det finns några andra tillverkar som har något jämförbart i formväg. Har båda 
använt sig av doka, PERI och P-form innan och PERI är bättre tycker både han och arbetare 
jämfört med doka varpå de själva valt att få jobba med PERI. Dock är P-formen överlägsen dem 
båda popularitet, men ledningen tycker att den är för dyr så därför får de inte använda den längre.  
Jämförde ett tidigare bygge där de haft alla tre formarna, tre man formade, armerade och gjöt 
PERI-formen och han då göra 20 m/dygn vilket de inte han med på fem man med doka. Med P-
form klarade två man ensamma samma arbetsuppgifter 20 m/dygn men då var de både betong 
och snickarutbildade och stor erfarenhet med formen. Det är dock svårt att vete hur jämförelsen 
står sig mellan de tre formarna eftersom personerna skiljer sig åt. Dock var Patrik övertygad att 
två man enbart går att utföra med P-formen.  
P-formen har lätta stag och bättre lösningar än de andra formarna, dessutom har den färre 
lösdelar och bättre tillhörande verktyg. Eftersom den använder sig av stålskivor i stället så blir 
ytorna väldigt fina och inte alls lika beroende av att de byts ofta. Dock ger stålet det svårt att fästa 
installationer och ursparingar på formen, lösningen är magneter som inte alls är omtyckt av 
elektriker med flera. En annan fördel är att konstruktören för P-formen sitter i Sverige och ofta 
kan skräddarsy lösningar för det specifika projektet om det behövs, dock är det ett litet företag så 
saker som fakturor och support kan vara svårt att få i tid. Lagret ligger också i Söderbärke vilket 
ger ganska långa transportkostnader jämfört med PERI som har lager nära Stockholm.  
Svårt att avgöra hur vida det lönar sig med P-form eller inte på grund av att den är så mycket 
dyrare att hyra. Stålskivorna är dyrare men räcker mycket längre vilket gör skivkostnaden billigare, 
sen blir produkten bättre och det behövs inte lika mycket efterarbete vilket kan bli en stor 
kostnad.  
Projektets trovärdighet som referens för enhetstid 
Trovärdigheten i enhetstiderna är bra eftersom det är vant folk som har arbetat med formen. 
Visserligen går det att effektivisera eftersom det inte är någon som jobbat tidigare med samma 
höjd på bostadsform. Svårt också att jämföra med andra projekt eftersom formen är ny i Sverige.  
    
 
Intervjuprotokoll 4 JM Silverlönnen 
Arbetsplats:   Silverlönnen, Ursvik 
Företag:  JM  
Namn och Titel:  Patrik Karlqvist, Platschef 
Typ av form:   PERI Skydeck 
Formarbete:   2 dagar för 350 m2 bjälklag 
Mängd form:  400 m2 
Formarbetare:  3 st 
Arbetscykel:   2 dagar för form 
Frakt:   2 långtradare 
Krankostnad:  0 kr/dag 
Arbetsplatsbeskrivning 
En nytt bostadsområde i den nya stadsdelen vid Ursvik, Sundbyberg. Ett stort garage kommer 
ligga under marken där valvet platsgjuts med Skydeck som är en typ av luckform för valv. 
Garaget är stort och eftersom det är få installationer och grundväggar att stötta formen mot så 
gör sig Skydeck väldigt bra här.  
En stor fördel med formen är stöttorna har sänkhuvuden som gör att man kan demontera bord 
luckorna utan att ta bort stämpen. Formen blir då mycket effektivare och med två uppsättningar 
av stöttor kan den monteras på nytt långt innan valvet har härdats färdigt och rätt hållfastighet 
uppnåtts.  
Arbetskostnad 
Två man krävs för att sätta upp stöttorna och en man som sedan går och lägger i luckorna 
uppifrån. Jobbar de effektiv kan de lägga 3-400 kvm form om dagen. Sen tillkommer tid för 
rivning och tvättning av luckorna. Antar att det tar lika lång tid att riva och tvätta som att 
montera vilket ger en cykel på två dagar för formarbete.  
Krankostnad 
Eftersom formarna monteras helt för hand och inte går att flytta i större enheter så behövs ingen 
kran på projektet för formen.   
Övriga kostnader 
Två långtradare har fraktat formen till projektet. En dags projektering har lagts ner för formen, 
gjutscheman fick de från PERI.  
    
 
Erfarenhet 
Patrik har jobbat med form i över 20 år och har därför god erfarenhet inom formar. Dock är det 
första gången han använder sig av Skydeck men har inte stött på några problem. Yrkesarbetarna 
har också jobbat med mycket form innan men aldrig med Skydeck. 
Enhetstider för andra formar enligt Patrik: Valvform är 40 ptim/m2 som går att jämföra med 
plattbärlag som har en enhetstid på 0,22 ptim/m2. Han tycker att Väggformen Housing fungerar 
bra och gillar även P-formen, dock är den aningen tung. P-formen har en enhetstid på 0,38 
ptim/m2. 
Allmän uppfattning 
Allmänt nöjd med samarbetet med PERI och Skydeck har varit riktigt bra och enkel att arbeta 
med. Dock krävs det enklare valv som i garage eller liknande med få installationer och där det är 
enkelt att stötta upp formen. Han rekommenderar inte att använda formen för våningsplan i ett 
flervånings bostadshus just på grund av installationer och stöttning. Sänkhuvudena som gör att 
man kan avlägsna luckorna innan man tar bort stämpen var mycket positivt och fungerar bra. 
Projektets trovärdighet som referens för enhetstid 
Trotts att det är första användningen av både arbetsledning och yrkesarbetare så anses värdena 
vara pålitliga. Den långa erfarenheten samt enkelheten i monteringen borde inte gå att 
effektivisera särskilt mycket mer.   
 
  
    
 
Intervjuprotokoll 5 Ovako Hofors 
Arbetsplats:   Ovako, Hofors 
Företag:   NCC Construction  
Namn och Titel:  Mats Tiveskog, Platschef 
Typ av form:   Trio storform, 4 och 5 meter 
Formarbete:   4 dagar för 12 lm 5m vägg och 10 lm 4m vägg 
Mängd form:  100 m2 
Formarbetare:  2 st 
Arbetscykel:   4 dygn 
Frakt:   oklart 
Krankostnad:  7200 kr/dag, 80% till form 
Första montering:  4 dagar 
Arbetsplatsbeskrivning 
Ovako har NCC som löpande entreprenör inne på industriområdet för att utföra diverse 
serviceärenden inom bygg samtidigt som produktionen rullar. Ett större projekt skulle utföras där 
14 varubås ska tillverkas för lagring av varor. Båsen byggs med en fem meter hög vägg baktill 
med fyra meters gavlar som ska gjutas med storform. Arbetet utförs på vintermånaderna.  
Arbetskostnad 
Väggarna gjuts i 14 etapper, en bakdel och en vägg per etapp. I snitt så tar varje etapp 4 dygn där 
en dag består av gjutning. Parallellt med gjutningen så påbörjas nästa etapp och formningen går 
också parallellt med armeringen. Två man jobbar alltså konstant med formning. 
Krankostnad 
En mobilkran användes för att flytta formarna. Eftersom arbetsplatsen till största del bestod av 
formarbete så antas en stor del av krantiden gå till just formen. Ungefär 80 %.  
Övriga kostnader 
Kostnad för första monteringen var ganska stor då formarbetarna var orutinerade. 
Fraktkostnaden är oklar.  
Erfarenhet 
Erfarenheten av formarbetet var dåligt för både ledning och yrkesarbetare. Monteringsarbetet 
hade kunnat effektiviserats om de vetat hur stora element som gick att flytta sammansatt. 
Eftersom gjutningen var vintertid så krävdes isolering för formarna vilket missats i beställnigen. 
Detta gjorde att mycket tid gick åt då de fick isolera själva. Detta tas ej med i beräkningarna för 
formen.  
    
 
Projektets trovärdighet som referens 
Eftersom erfarenheten var låg så är inte trovärdigheten allt för stark. Men däremot så var det 
många och tydliga upprepningar vilket ger ett bra och trovärdigt värde för beräkning. Det är nog 
ganska vanligt med oerfaret folk vid storform eftersom det oftast är unika projekt då den 
används. Värdena anses därför att vara hyffsat relevanta.  
 
  
    
 
Intervjuprotokoll 6 Kv. Assistenten 
Arbetsplats:   Kv Assistenten, Umeå 
Företag:   NCC Construction 
Namn och Titel:  Roger Åström, Arbetsledare. Johan Wikström, Platschef. Rolf 
Stenvall, Formarbetare Valv. Thomas Boman, Formarbetare Valv 
Typ av form:   Formbord och P-form 
Formarbete:  Formbord: 10 h/vecka, Lösvalvning: 20 h/vecka, P-form: 22 meter 
på 4h 
Mängd form:  530 m2 (324 m2 bord) 
Formarbetare:  2 st 
Arbetscykel:  Formbord och Lösvalvning: två veckor (två gjutningar). P-form: 1 
dag 
Frakt:   tot 30000 
Krankostnad:  8300 kr/dag Valv 12,5 %, väggform 20 %  
Arbetsplatsbeskrivning 
Ett bostadsprojekt åt AB Bostaden i Umeå. Projektet består av 4 hus som tillsamman har 137 
lägenheter, mestadels ettor men även två och tre rum. Hela stommen består av platsgjuten 
betong, till väggarna används P-form medan valven består av en kombination av valvbord och 
lösvalvning från PERI-form.  
Arbetskostnad 
En våning gjuts på 14 dagar (en halv våning per vecka). Två man arbetar med formen ca 10 
timmar om dagen fram till torsdagen vilket ger 4 dagars arbete för formen. Totalt är en våning på 
ca 532 kvadrat. Ett formbord tar ca 15 min att flytta, jämfört med lösvalvning som tar ca 3,5 
timmar för samma yta för två man. Ena sidan av huset består enbart av lösform då ett befintligt 
hus ligger för nära för att användning av gaffel ska vara möjlig. Materialkostnaden för 
tillverkningen av borden är ungefär 150 kr/m2 och arbetskostnaden för byggandet att borden 
uppgår till 0,5 h/m2 enligt beräkningen vid projekteringen. Totalt har projektet 10 stycken bord.  
Ackordet för lösvalvningen är satt till 0,28 tim/m2 + 0,08 men ackordet brukar hamna på 0,25 
tim/m2 för arbetarna. För formborden så ligger det verkliga värdet ungefär på 0,12 tim/m2 utan 
första monteringen inräknat. Ett formbord motsvarar en lägenhet och är i snitt 7,2*4,5 
kvadratmeter.  
Halva bjälklaget gjuts åt gången för att väggarna ska kunna förflyttas från våningen under och 
upp innan andra halvan av bjälklaget gjuts. Huset gjuts alltså 266 kvadrat åt gången med en cykel 
på en vecka. De övriga husen har varit på 380 och 320 kvadrat ber våning. På en vecka används 
ungefär en dag åt att flytta och och justera formborden, 2 dagar till lösvalvningen samt en dag till 
att gjuta bjälklaget. Detta används som grund för beräkning av enhetstiderna.  
    
 
Väggarna monteras med två man och totalt har projektet 28 meter form. I snitt används ungefär 
22 meter för varje gjutning och gjutningarna sker varje dag. Rivning, rengöring, flytt och 
montering tar arbetarna ungefär två timmar per arbetsdag, dubblingen som sker efter armeringen 
är oklar men antas vara ungefär två timmar den också vilket ger totalt fyra timmars formarbete 
om dagen.  
Krankostnad 
Kranen kostar 200 000 för etablering och nedmontering och den har även flyttats en gång inom 
arbetsplatsen vilket kostade 50 000 kr extra. Hyran för kranen ligger på 3600kr/dygn plus 
arbetskostnad. Kranen används för ett stort projekt så etableringskostnaden kommer bli liten 
utslagen för varje dag den används. Eftersom detta skiljer sig beroende på projekt och inte är 
relevant för formarnas jämförelse så används samma utslagna kostnad som övriga intervjuer på 
1500 kr/dygn. Detta ger en formkostnad på 1500+3600+3200=8300 per dygn.  
2 timmar av krantiden används för att flytta formbord och reglar till lösvalvning vilket motsvara 
20 % av krananvändningen. För Väggformarna används kranen två timmar om dagen, vilket 
motsvarar 20 % av krananvändningen.  
Övriga kostnader 
Fraktkostnaden för formen 12000 kr för en bil som kom med den största delen av formen. Sedan 
har det varit diverse bud med tillbehör och kompletteringar. Totalt så blir fraktkostnaden för 
formen när allt är över ca 30 000kr.  
För projekteringen av formen har fyra man lagt ner en arbetsdag (8 timmar) för formarna, 
framförallt väggarna har projekteras. Valven krävde ingen projektering.  
Erfarenhet 
Roger har jobbat med form i 22 år varav 4 år som arbetsledare. Har jobbat med de flesta typer av 
formar, både vägg och valv.  
Johan har jobbat med form i 16 år varav 9 år som platschef.  
Rolf och Thomas har jobbat inom branschen länge men aldrig tidigare med formbord. Bara 
Lösvalvning och andra liknande lösningar. Dock är det här fjärde huset de använder formen på i 
det här projektet så erfarenheten har blivit betydligt bättre än vad den var i början på första huset.  
Allmän uppfattning 
Samtliga formar har fungerat utan problem. Föredrar valvbord före andra valvformen då de både 
är smidiga att arbeta med och effektiva.  
Johan har jobbat med samtliga märken inom bostadsformen och tycker inte att det är någon 
större skillnad i enhetstider som går att märka. Däremot så föredrar han P-formen för att det är 
ergonomiskt bra för arbetarna då verktyg och klämmor är lätta att arbeta med. P-formen har 
    
 
klämmor som inte behöver spikas för att fixera utan enbart dragkraft behövs. Vidare är resultatet 
med avseende på jämnhet och vinklar från P-formen bättre. Formen ger framförallt raka väggar, 
andra brukar skilja någon cm i tjocklek mellan nedre och övre delen. Ursparingarna är något 
tunga eftersom även de är gjorda av stål och dörrursparingarna blir så pass tunga att kran behövs 
för att lyfta dem på plats. Men även dessa ger bättre resultat än de spikade träreglarna som 
används som ursparing för andra formar. Raka och fina hörn som inte slår sig.  
Valvborden fungerar bra och jämfört med andra märken så har PERI bra stämp som är enkla och 
smidiga att jobba med. Har även provat P-forms valvbord men anser att de är tunga och har 
föråldrade lösningar.  
Problemen med P-formarna brukar vara för elektriker som får använda magneter för att göra 
ursparningar för installationer. Elektrikern för detta projektet var mycket nöjd med P-formen och 
föredrog magneterna före allt spikande som han behövde göra annars. Han ansåg att det var en 
vanesak som gjorde att många elektriker föredrog det traditionella systemformen med träskivor.  
Projektets trovärdighet som referens för enhetstid 
Arbetarna för väggarna var vana med formen och hade använt samma form på tidigare projekt. 
Yrkesarbetarna för valven var något ovana men vad jag kunde se under den dagen som de 
arbetade med formen var de mycket effektiva i sitt arbetssätt vilket antas bero på de tre 
byggnaderna innan som var snarlika. Arbetsledningen har lång erfarenhet så värdena är med 
största sannolikhet trovärdiga.   
 
  
    
 
Intervjuprotokoll 7. Öbacka Strand 
Arbetsplats:   Öbacka Strand, Umeå 
Företag:   NCC Construction 
Namn och Titel:  Joakim Westung 
Typ av form:   Peri valvbord och Housing 
Formarbete:   3,5 h för 21 lm 
Mängd form:  17 bord, 62,5 m2 Bostadsform 
Formarbetare:  2 st 
Arbetscykel:   Formbord: En vecka, Väggform:3 timmar   
Frakt:   tot 15 000 för väggformen  
Krankostnad:  7100 kr/dygn Vägg 30 %, Valv 20% 
Arbetsplatsbeskrivning 
Ett stort bostadsområde i backa strand bestående av 12 stycken bostadshus med 6-10 våningar 
samt två garage. Bostäderna byggs två åt gången och nu är projektet inne på sin 3e etapp. 
Väggformarna är bostadsform från Peri-form och valven består tills största del av bordsformar 
samt lite lösvalvning som komplement. För att effektivisera byggandet så görs två byggnader 
parallellt så när valvet formas och gjuts på ena huset så görs väggarna på det andra och vise versa. 
Detta leder till att valven hinner härda mer innan nästa våning ska börja formas och 
efterstämpning är därför inte lika väsentligt.  
Arbetskostnad 
Valvborden byggs initialt med en enhetstid på 0,5 tim/m2 enligt ackord och kommer ta ungefär 
160 gubbtimmar att montera. Totalt har de två uppsättningar form för att kunna gjuta båda husen 
samtidigt och flytta väggformarna emellan under tiden ena husets bjälklag härdar. En våning gjuts 
per vecka och består av 310 kvadratmeter. Två man jobbar i snitt med bjälklaget och 80 % är 
bordsform medan resterande 20 % är lösvalvning. 
Väggformen har en cykel på en dag och i snitt gjuts 25 meter om dagen. Ungefär 5 timmar per 
dag används för att montera formarna. Initialt så har 2-3 dagar använts för att förbereda 
väggformen av 3 man som har bestått i att montera stödben och bryggor mm.  
Krankostnad 
Kranen kostar 120 000 för etablering och nedmontering. Hyran för kranen ligger på 2400kr/dygn 
exklusive arbetskostnad. Kranen används ungefär 3 timmar för vägg vilket motsvara 30 % och 2 
timmar för bord vilket motsvarar 20% av krananvändningen. En utslagen etableringskostnad på 
1500 kr används. Detta ger en kostnad på kranen enligt: 1500+2400+3200=7100 kr/dygn 
    
 
Övriga kostnader 
Fraktkostnaden för väggformen uppgick till ungefär 15000 och borden består till största delen av 
köpt virke så den fraktkostnaden bortses.  
För projekteringen av formen har fyra man lagt ner en arbetsdag (8 timmar) för formarna, 
framförallt väggarna har projekteras. Valven krävde ingen projektering.  
Erfarenhet 
Joakim har jobbat några år tidigare med form men detta projekt är det första han är platschef för. 
Har bra koll på bostadsformen från PERI-form men har inte jobbat med andra formtyper 
förutom storform från doka.  
Allmän uppfattning 
Har märkt av erfarenhet att det kan vara bra att använda sig av en form som arbetarna är vana 
med då det kostar mycket att lära upp en ny formtyp. P-formen ger fina ytor men ger samma 
blåsor som andra formar ger.  
Räckena för väggformarna är krångliga att montera och stegarna för formren är inte utrustade 
med fallskydd vilket gör dem aningen farliga.  
Projektets trovärdighet som referens för enhetstid 
Bra kontinuitet och erfarna arbetare och arbetsledning gör att värdena är trovärdiga för 
beräkningar.    
  
    
 
Intervjuprotokoll 8. Elliot Elliasson, PERI-form 
 Nämnda betongformsbolag som är i bruk i Sverige idag är: Doka, P-form och 
Hünnebeck, tidigare HARSCO. 
 Formtrycket beror av stighöjd och stighastighet, stighastigheten för att det med en seg 
hastighet hinner härda en aning allt eftersom. Detta bestämmer kraven för formen.  
 Bra projekt att besöka: Stig Norger, NCC ett stort reningsverk i Iggesund med TRIO. 
Edvard Larsson, NCC, Tandådalens reningsverk.  
 Kostnader för formarna enligt NCCs avtal finns på Starnet.  
 Aluminiumformar är vanliga utomlands då de går att använda utan kran. Inga 
aluminiumformar på Svenska marknaden idag, för dyra för inköp och skadas lätt i 
produktionen. 
 Elliot informerar om en lathund som ger lite olika prisförslag på formlösningar som kan 
ligga till grund för arbetet.  
 Kranar är ofta upptagna med mycket annat vilket kan ge problem i produktionen och 
därmed hämma formarbetet 
 Användning av flytbetong har rykte om att ge ett högre formtryck vilket inte är bevisat. 
En viktig faktor är dock att värma gjutplattan för om denna är kall så tar det längre tid 
innan härdningen startar och därigenom blir formtrycket högre vilket kan leda till att det 
brister. 
 Maximo är en formtyp som en blandning av TRIO och TRIO-Housing och har inga 
distanser vilket kan vara en nackdel inom industrin då distanserna behövs för att hålla det 
vattentätt  
 Handset innehåller mycket delatjer och smådelar som gör den svårarbetad och bör därför 
enbart användas där andra formar inte är möjliga som inomhus där kran eller annat 
lyftfordon inte finns att tillgå. Går att monteras med en man 
 Trio Housing ger fina betongytor och är därför lämpad som bostadsform.  
 Domino är en förbättrad bostadsform som är mycket bra men som inte används i Sverige    
än. 
  
    
 
Intervjuprotokoll 9. Stig Norgren Iggesund 
 Använder Trio Storform  
 Inhyrd fjärrstyrd kran användes för att lyfta upp och montera formen.  
 3 man på backen och 3 man som monterar ansågs som lagom 
 Det är svårt att ange enhetstider för ett så komplext bygge där det är få upprepningar och 
så många som arbetar med formen stundtals för att sedan göra något helt annat. Projektet 
är inte bra att ha med i en jämförelse.  
 Arbetarna tyckte det var bra och smidigt att arbeta med trio men att de skulle gå fortare 
om de inte hade haft konkurrens av kranen med armerarna. Men fick de som de 
ville skulle det ta ca 15 min per skiva att sätta upp. Detta gäller endast för den 
gjutningen de håller på med nu. 
 Arbetarna föredrog PERI-form före andra märken för att de var mest vana med att 
arbeta med den.   
 Stig föreslog att besöka Mats Tiveskog i Hofors då han nyligen hade genomfört ett 
projekt som kunde vara bra att använda vid bestämning av enhetstider.  
 De använder sig även av lösreglingsform Vario valvform och stämptorn i projektet 
 Formarna kombinerades med traditionell form för att klara alla specialytor som behövde 
göras. Att kombinera traditionell form med storform var inge svårt men försvårade 
kostnadsberäkningarna för projektet 
 Slutsatsen av besöket var att enhetstider från bygget inte går att använda för att skapa 
något standardfall.  
 
 
